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PERNYATAAN ORISINALITAS

Saya yang bertanda tangan di bawah ini menyatakan dengan sebenar-
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benarnya bahwa semua pernyataan dalam skripsi saya yang berjudul
“IDENTIFIKASI PEMBOROSAN PADA PROSESPICKING DI PT XYZ DENGAN
PENDEKATAN LEAN WAREHOUSING MENGGUNAKAN METODE VSM”
merupakan hasil studi pustakaypenelitian lapangan, serta tugaswakhir yang saya
susun dan kerjakan sendiri, di bawah bimbingan Dosen Pembimbing.yang telah
ditetapkan oleh pihak  Jurusan Teknik Grafika dan Penerbitan, Politeknik Negeri
Jakarta.

Skripsi ini belum pernah diajukan sebagai syarat kelulusan pada jenjang

pendidikan yang sama atau jenjang pendidikan lainnya di perguruan tinggi mana
pun. Seluruh informasi, data, dan hasil analisis maupun pengolahan data yang
digunakan dalam skripsi ini telah dinyatakan sumbernya dengan jelas dan dapat
dipertanggungjawabkan kebenarannya.

Demikian pernyataan ini.saya buat dengan sebenar-benarnya untuk dapat
dipergunakan sebagaimana mestinya.

¢ 155A1X 137130876
Ca SR L
Muhammad Rizki febrian Hamda
NIM. 2206411070
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RINGKASAN

Efisiensi pergudangan merupakan faktor kritis dalam mendukung kelancaran aliran

distribusi barang, khususnya pada proses picking yang secara langsung
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memengaruhi kecepatan dan akurasi pemenuhan pesanan. Penelitian ini dilakukan

di PT XYZ dengan berfokus pada proses«picking area wholesale sebagai subjek
penelitian, dengan tujuan utama” mengidentifikasi aliran nilai proses picking,
mengidentifikasi jenis-jeniS pemborosan yang terjadi dalam aliran proses tersebut,
serta merancang strategi perbaikan untuk meningkatkan efisiensi proses. picking

menggunakan « pendekatan _Jean. warehousing. WMetode yang digunakan

ejieyer Laba Yiuya3ijod uizi eduey

mengintegrasikan Value Stream Mapping (VSM) sebagai ‘kerangka utama,
didukung oleh Process Activity’ Mapping (PAM) untuk memetakan dan
mengklasifikasikan setiap aktivitas berdasarkan kontribusi = nilai tambahnya,
analisis weighted average untuk mengidentifikasi pemborosan dominan melalui
pengumpulan data kuesioner yang.melibatkan lima responden yang terlibat
langsung dalam proses picking, analisis-diagram fishbone untuk menelusuri akar
penyebab dari setiap pemborosan dominan, serta analisis SW+IH untuk
merumuskan strategi perbaikan yang terstruktur dan terarah. Hasil current state
mapping menunjukkan nilai PCE sebesar 47,25% dari total cycle time sebesar

2.748,4 detik, yang mengindikasikan tingginya proporsi. aktivitas yang tidak
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memberikan nilai tambah dalam.proses picking. Melalui perhitungan weighted
average, teridentifikasi tiga kategori pemborosan dominan, yaitu waste waiting,
waste motion, dan waste inventory yang bersumber dari kendala replenishment dan
ketidaksesuaian data lokasi barang pada sistem manajemen gudang. Berdasarkan

analisis fishbone dan SW+1H, strategi perbaikan dirumuskan meliputi pembuatan
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SOP charging REF, penctapan lokasi.parkir handjack yangstetap, penjadwalan
penugasan operator mover, perawatan peralatan secara preventif, serta audit
persediaan secara berkala, yang melalui future state mapping berhasil
mengeliminasi seluruh aktivitas Non-Value Added (NVA) menjadi 0 detik,
menurunkan total cycle time menjadi 2.249,8 detik, dan meningkatkan nilai PCE

menjadi 52,94%.

Kata kunci: lean warehousing, value stream mapping, process activity mapping,
seven waste, proses picking
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SUMMARY
Warehousing efficiency is a critical factor in supporting the smooth flow of goods
distribution, particularly in the picking process which directly affects order
fulfillment speed and accuracy. This study was conducted at PT XYZ, focusing on
the wholesale picking process as the subjectof research, with the primary objectives
of identifying the value stream of the picking process, identifying.the types of waste
occurring within the process flow, and designing improvement strategies.to enhance
picking process efficiency using the lean warehousing approach. The methodelogy
employed integrates Value Stream. Mapping (VSM) as the primary framework,
supported. by Process Activity Mapping (PAM) to map and classify_each activity
based on'its value contribution, weighted average analysis to identify dominant
waste through questionnaire-based data collection involving five respondents
directly engaged in the picking process, fishbone diagram analysis to trace the root
causes of each dominant waste, -and SW+I1H analysis to formulate structured
improvement strategies. The results of the.current state mapping revealed a Process
Cycle Efficiency (PCE) of 47.25% from a total cycle time of 2,748.4 seconds,
indicating a high proportion of non-value-added activities. within the picking
process. Through weighted average calculations, three dominant waste categories
were identified, namely waste waiting, waste motion, dan waste inventory. Based
on fishbene and 5SW+IH analyses, .improvement strategies were formulated
including the creation of RE charging SOPs, fixed handjack parking locations,
scheduled mover operator assignments, preventive equipment maintenance, and
periodic inventory audits, which through future state mapping successfully

eliminated all non-value-added activities to (0 seconds, reduced the total cycle time

to 2,249.8 seconds, and increased the PCE to 52.94%.

Keywords: lean warehousing, value stream mapping, process activity mapping,

seven waste, picking process
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skripsi dengan judul “Identifikasi Pemborosan pada proses picking di PT XYZ
Dengan Pendekatan Lean Warehousing MenggunakanMetode VSM™ dengan tepat
waktu. Skripsi ini disusun sebagaisalah'satu syarat untuk memperoleh gelar Sarjana
Terapan pada Program Studi Teknologi Industri Cetak Kemasan, Jurusan Teknik
Grafika dan Penerbitan, Politeknik Negeri Jakarta.
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bantuan, dukungan, dan doa dari berbagai pihak. Oleh karena itu, dengan segala
kerendahan hati, penulis ingin'mengucapkan terima kasih yang sebesar-besarnya
kepada semua pihak yang telah memberikan dukungan, baik secara moril maupun
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balasan yang melimpah dari Allah SWT.

Depok; 13 Juli 2026

2
o
[}
=
Q
c
=
T
o
=
=
Q.
o
=
3
[}
-
c
g,
=
o
=
5
T
o
=
e
3
Q
o
=
<
o
3
Q
3
o
N—
o
-
v
(-}
=
()
Fy
3,
~
2
1]
Q
(]
=
b
o
=
Q
-
[d
o

»
o
]
3
Q
=
=
T
o
=
=
Y
3
<
o
c
S
-
c
=
=
)
T
o
=
e
3
Q
X
=
T
o
3
o
=
=
o
=
T
o
3
D
=
Y
=
T
o
3
=
=
o
3
=
Y
-
<
o
3
Y
2
o
o
=
=
w
o
=
o
T
o
-
o
3
T
o
3
=
o
o
=
=
Z
=
=
o
-
&
=
[
=
e
o
=
Q
E]
w
=
o
-
c
3
o
wn
=
1Y
=7

Muhammad RiZki Febrian Hamda
NIM 2206411070

N —
9 =
S o
o o
C -
Q Q
3
3 -
5 =
Q Q
E=Bg
3 3
< w
;:; o
A S
= Q
= Q
9 E
=
o
3 -~
Q
o c
3 wn
o o
o =
o c
o >
=
< e
3528
) S
-
o c
9 =
Q w
S 3
< &
o >
< °
w
8535
s o
<
c -
C 8
S 3
- el
c S
— =
" Q
= S
3. 5
a
s 23
o 3
3 s
g' o
2 3%
c 9
= =
o “n
'g =
B =
c I
= -



ejieyer Laba Yiuya3ijod uizi eduey

[EECEL]

NINNILNOd

VLIEWIVF

S
o
]
=
Q
c
=
T
-
=
=
Q.
)
=
3
()
-
c
a
=
Q
=
~
(]
T
[}
=
-
=
Q
Q
=
<
o
=]
Q
3
Q)
—
o
-
v
o
=
()
=~
=
~
2
[
Q
[}
=.
b
-]
=
o
-
P
9

N
Qoo
o ]
s 28
= Q
Q@ <cs
253
e 3
s
322
c V)
3 c
= =
o e
= =
Sa 3
5 5%
3 5
m '-.a
=]
338¢
T B 5
= o
o
s 53
2 2
S 8=
< B
o 2
(o d
9 QP
Q ~
o o
S =
g Q
8§ ®>
< °
w m
o S
£33 <
c o
o> 5
283
- -
< <
o V)
. =
€9 3
= =
nas
3. °
a
s z
o —
3 8
5 B
©
z 9
Q
~ S
S <
5 B
° =
c <
5 @
1)
=
=
)
=
-~
o
-
Y]
c
=
E]
R
Y]
c
V)
>
w
c
o
-*
 —
3
1)
w
o
&
=

et
o
3
9
Q9
=
(=]
3
]
-
(e}
[ -
=
el
w
(]
o
Q
Q
Q9
=
Q9
~*
'}
(=]
w
o
[ =
=
(=
-5
=
'}
-
<
Q
-~
£
=
5
Tad
Q9
=
el
Q
3
1]
=)
n
Q
-~ ]
~
[~
3
3
Q9
=
o
Q
=]
3
(]
=}
<
()
T
(=
~-*
=
Q9
-
w
=
3
[op
(]
-

X
Y
=
0
©
-
)

=c
)
x
o
S
~*
Y
§.
;
o
S
;.
®
x
E.
x
=
®
Q
0
=
fem
o
=
o
q
~*
o

viil

DAFTAR ISI
LEMBAR PERSETUJUAN. ..ottt ettt sneen i
LEMBAR PENGESAHAN ..ottt sstme ettt il
PERNYATAAN ORISINALITAS.....citt o oattioe e iiiine e Bin e eeneeeneeneeeneesneenaeeneas il
RINGKASAN ...ttt sl see e alBine Pl e v
SUMMARY ..o catile ettt seesieesve e sseensese s s atBine s B e v
KATA PENGANTAR . ...t sbe e Bt sae e sneenaeeneeseesabinn 06 vi
DAFTARISF .. ........... A .. ......... 00 W B \. ... viil
DAFTAR FABEL............... 00l ... L L B, X
DAETAR GAMBAR ..ottt e datane e be st e caite e snd e neeene xi
DAFTAR LAMPIRAN ... it diite e deait e dbte s e et e X1l
BAB I PENDAHULUAN ... iiianeeee e ihnntee e ibaaae s daaaneesaaaanneseeens 1
| . WL atar belakang [EEEE———————" g A A .. . ... 1
1.2 Perumusan Masalah ...t s sl 4
1.3 Tujuan Penelitian. ..o e eeeieeeseeeeee e s e et iinnnesnnaesnnaanseenenes 4
1.4 Manfaat Penelitiam .......oooioriiiiiiiiie e ittt s e 4
1.5 Ruang Lingkup Penelitian. i........ccooe.oiiie i et S eiaesne e 5
BAB II STUDI LITER AT U R ... ettt ette s et e es e st e st e 6
2.1 Stalle @f The ASNES A .5 .FQ %= I W D Y. R ... 6
2.2 Prosy Nicking S Y. W .V. 4 W.m . 3u. o .. U, ... 7
2.3 Konsep DaSar LeaM ..iuiie it it i e i 8 e s e stesaiseesanneesnnneasn e she 8
24 WASTE .....iie it et et e s tee et eeneteeeabaeasbaeensaaeesteeensaeeansseeendanens 9
2.5 Uji StatistiKa. . i ettt s e 12
2.6 Value Stream Mapping .. iismssssssssssssssssssssssssssstaaiiiies s eenseeessseesnnsens 13
2.7 FiShDONE DIGZIAM ..........oceeeeeeieiiesiieieee ettt 16
2.8 Analisis SWHTH ...oiiiiii et 17
BAB I METODOLOGI PENELITTAN.......ottiiiiiiieeeieeeeeeee e 18
3.1 Rancangan Penelitian ............ccoecuieviieiieniiiiiieieeieeee e 18
3.2 Metode Pengumpulan Data...........ccceeeiiiiiiiiieiiieeeeeeeee e 21
3.3 Prosedur Analisis Data.........cc.cooerieriiiiiiiniiicneeeee e 22



X

ejieyer Laba Yiuya3ijod uizi eduey

i T
> ; ;
N 3.3.1 Pengolahan Waktu SiKIUS..........cccoeiiiiiiiiiieiieieeeee e 24
; e é n:a gr 3.3.2 Value Stream Mapping........ccccueeeiieeeiiieeiieeeieeeiee e eereeesree e 25
5 E Eg -:': 3 3.3.3 Process Cycle EffiCIENCY.........oouiuiuiuieeeieeeeeeeeceeeeeeee e 25
= Q —
CEESE ® 3.3.4 1dentifikasi Waste KIS ..o.oooooeosoeresoesooseseseesoesoesesere 26
m T oM i v)
2 5 ;:,-gg o 3.3.5 Fishbone Diagram dan Analisis SWHLH n.ooovieiiiiiiieie e, 26
c = - -
g g %5' i BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN.........oooiiiiiee e i eeiveee e 27
£
5 533 ?;g :—; 4.1 Gambaran Umum Perusahaan.....................coooveueveverrereeuess it Seneecenenn. 27
:575 =
Sx33 3 4.2 Pengumpulanddata..............coooiiiiiiiic ittt eee e sabiee S 27
33528 .
é E é § g. 4.2.1 AlupProSes Pickinguiiiiu. ....coooveriaitenisie el 27
3 = = 4.2.2 Jumlah Operator Setiap Shift ..........cccc..ooiiiiiii i B 29
o E =
3gaz 40.3'Sampel Waktts STKIUS 11..ooccer oottt bbb e 29
o 5 = g =
; § §§ o 4.2.4 Kuesioner Waste KIitiS......ccoii ... coii it teene e b e daa e 31
o222
& ‘g § = 4.3 Pengolahan Data. ...t semsustiiencerenerencionrenescdbnteens disnenes enseceesusnenenes 33
oo =3
s 2 ES 4.3.1 Waktu SiKIUS veeeessssssss S oo cilionr o s s 33
§ 33
; % §§ 4.3.2 Current State MAPPING .........0 e oo eiiinaneensedbnnenseee e dbrnenane e, 35
553 433 Identifikasi JHaste KIS oot S0t ool e 39
> =[]
z E 53 4.3.4 Waste DOMINAI .c.couiiiiiiiiiiiiiietiistainen e sasiiiuesuestensenessensane e 39
2 0 Q (=
ER -1 A3% Analisis Fighbonp e | 41
c 9o o
=33s 4.3.6 Usulan Perbaikan Dengan Analisis SWHTH s bt bthesseessessesenoe 44
2 87v5
s 3 3 4.4 Future State MapPing......... o e e i e eesasenessssssnsnsnesssssne e 53
3 §~§ 4.4.1 Analisis Future State MappIng .........cccceiiiiiiesneaaseesnnesaneesnesnneassnesneenns 55
T -
5 32 BAB V KESIMPULAN DAN SARAN ... o0, 1l el oo essseessssseseeessssssess e 58
c z o
s 23 5.1 Kesimpulafy .. s e s s oo oo oo n oo e e Io e oo e ons . 58
2 B5
T EF 5.2 SATAN. ... e ittt et e et s et s en e e e e ee et 59
5 ©82
3 DAFTAR PUSTA Rteusuppecs s oot 60
= LAMPIRAN .....oooooooooooeeteeeeceooseseeseeeeees e eesssssssmsssssssssseeeeeee s 66
o
g
5
:
c
3
@
-3
=



DAFTAR TABEL

Tabel 2. 1 Simbol-simbol Value Stream Mapping ...........ccceeeveeeieerveeiiienieesieennnnnn

15
19
21
..29
30
.. 31

POLITEKNIK

NEGERI
JAKARTA

aste Kritis ........

7

Tabel 4. 4 Data Kuesio

rocess Activity

. 8 Analisis Pr
4. 9 Hasil Kues
abel 4. 10 Analisis 5

el 4. 11 Analisis 5
12 Analisis 5

Tabel 4. 2 Sampel Waktu Siklus

Tabel 4. 3 Sampel Wak

Tabel 3. 2 Metode Pengumpulan Data ...........ccoooiiiiiiiiiiiiiieieeeeee
Tabel 4. 1 Jumlah Operator ....................

Tabel 3. 1 Rancangan Penelitian .............coccoiiiiiiiiiiniiiieeeeeeee e

Tabel 4. 6.U

Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta



x1

ejieyer Laba Yiuya3ijod uizi eduey

> ; ;
N DAFTAR GAMBAR
I T . .
§ o9 N Gambar 2. 1 Contoh Aliran Value Stream Mapping .........c.ccceeveveeeiienieeniienveennnens 14
5 E Eg .:—: § Gambar 2. 2 contoh fishbone diagram ..........c.cccoceeviiiiniiniiiinicniicecce 17
Za8a o+ =
? & .5-'3 Y &  Gambar 3. 1 Kerangka BerfiKiT.........oooieueeeueeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee oo 18
®» T a0 by v
é % ;:rkg O Gambar 3. 2 AIUr Penelitian.............o...e..oustihnnveusvenses Piteneeveeereneeeeseeeeseeesesessssenns 23
- : 2. _—
g g EE ; Gambar 4. 1 Gambaran Peta Kendali Uji Keseragaman....is.. e eeeeevienineennnnn. 34
(']
5 533 %g :—; Gambar 4. 2 Current StateMappPing .............ccooveveveveveeereeerererereress st e, 37
c -
g" ",35 -::; 5 % Gambar 4. 3 Fishbone Diagram Waste Waiting ............ccccoeeeeveeeieeneeeeiiiin. . 42
o o
o Q . . .
% ; 2—'2 ® Gambar 4. 4 Fishbone DiagramyWaste MoOtion......oiue.cbeveerveenieeiienieeneenereeennons 43
3 % Qw -,
% g _;D g & Gambar 4.5 Fishbone Diagram Waste Inventory ..........c...ibo fninenncicienn. 44
§ § E,_.: g Gambar 4.6 visualisasi pembuatan marka lantali.............coceeiiiieiiinc it 47
*=35 =5 o T . .
; ; §§ @  Gambar 4. 7 visualisasiparkirhandjacke::.... ... L L R R 49
=y
E ‘2 § % Gambar 4. 8 visualisasi sebelum adanyaparkir handjack ..., 49
38 23 _— . .
3% 25 Gambar 4. 9 visualisasi checklist perawatan-handjack............o....o . 50
&+ DS
g % %é Gambar 4. 10 visualisasi pemisahan handjack rusak .......c.......... .o 51
o ® 3
€3 %g Gambar 4. 11 visualisasi penerapan bin aktif ... cilorrreenennn. 51
C =9
% E %g Gambar 4.12 Future Stat€ MapPINg ........ccoveerreeeiveeriieeireeneeeenseeasiionmaesssessssesssassseess 54
- o (o
S 333 Gambar 4.13 grafik perbandingan waktu siklus CSM dan FSM ......................... 57
-, o =R
2. 835
g 23
5 v-—,é"
> 3
S TS
g 53
s fa
© T C
D
£ B
g .
=7
=
=
s
s
g
3
c
3
2
=
=



xii
66
66
67

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA

S A

m
A
=
<
-
z
[
=
<
=

)
—
<
7]
(]
—
£
=
an
=
IR
4
2
[o¥
<
=
(3
o
wn)
8
=
O]
2
4
]
A
—
5
£
g
<
—

Lampiran 3 Daftar Petanyaan pada kuesioner waste Kritis ........c.cccoceeveeuiniennene

Lampiran 2 dokumentasi setelah wawancara............c.ccocceeverieneniinenenneniennenne
Lampiran 4 Data Penyebaran kuesioner Wa
Lampiran 5 Visualisasi SOP peng

Lampiran 6 logbook bi

Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta




ejieyer Laba Yiuya3ijod uizi eduey

S
o
]
=
Q
c
=
T
-
=
=
Q.
o
=
3
[}
-
c
a
=
Q
=
~
(]
T
[}
=
-
=
Q
Q
=
<
o
=]
Q
3
Q)
e
o
-
v
o
=
()
=~
=
~
2
[
Q
[}
=.
b
-]
=
o
-
P
9

N
Qoo
o ]
s 28
E Q
2is
253
e 3
S
3 a3
c V)
3 c
= =
o e
= =
Sa 3
5 5%
3 5
m '-.a
=]
338¢
T B 5
= o
o
s 53
2 2
S 8=
55
o 2
(o d
9 QP
Q ~
o o
S =
g Q
8§ ®>
< °
w m
o S
£33 <
c o
o> 5
283
- -
< <
o V)
. =
€9 3
= =
nas
3. °
o
s z
o —
3 8
5 =
©
z
Q
~ S
S <
5 B
° =
c <
5 @
1)
=
~
=
=
-~
o
-
Q
c
=
E]
R
Y]
c
V)
>
w
c
o
-*
 —
3
O
w
o
&
=

X
Y
=
0
©
-
)

=c
)
x
o
S
~*
Y
§.
;
o
S
;.
®
x
E.
x
=
®
Q
0
=
fem
o
=
3
q
~*
o

et
o
3
-
Q9
=
(=]
3
]
-
(e}
[ -
=
el
w
(]
o
Q
Q
Q9
=
Q9
~*
'}
(=]
w
o
[ =
=
(=
-5
-~
'}
-
<
-}
-~
£
=
5
Tad
Q9
=
el
Q
3
1]
=)
n
Q
-~ ]
~
[~
3
3
Q9
=
o
Q
=]
3
(]
=}
<
()
T
(=
~-*
=
Q9
-
w
=
3
[op
(]
-

BAB I PENDAHULUAN

1.1 Latar belakang

Era kompetisi industri yang kian ketat, acuan produktivitas perusahaan telah
mengalami pergeseran makna yang signifikan. Saat.ini, performa sebuah entitas
bisnis tidak lagi hanya diukur secara kuantitatif melalui velume barang yang
dihasilkan, melainkan dari.sejauh mana perusahaan mampu merespons kebutuhan
pasar secara presisi dan tepat waktu. Kecepatan distribusi menjadi variabel krusial
yang menentukan Kepuasan pelanggan sekaligus menjaga ritme operasional agar
tetap efisien. Namun, dalam realitasnya, jalur distribusi sering kali menjadi titik
lemah /bagi banyak produsen, dimana kendala pengiriman kerap menjadi
penghambat utama dalam pemenuhan janji layanan kepada konsumen [1].

Perusahaan ini hadir sebagai penyedia jasa pergudangan dan logistik.
Perusahaan memegang peranan strategis sebagai pengelola rantai pasok bagi PT X,
sebuah perusahaan ritel besar yang bergerak.di bidang fashion dan gaya hidup.
Fokus utama dalam kemitraan ini adalah mengelola siklus hidup produk-produk
ritel milik pelanggan secara komprehensif mulai dari proses penerimaan,
penyimpanan, hingga pendistribusian kembali ke berbagai jaringan toko di seluruh
wilayah. Mengingat karakteristik produk ritel fashion yang memiliki fluktuasi tren
yang cepat dan Stock Keeping Unit (SKU) yang sangat beragam, efisiensi
operasional di dalam gudang menjadi penentu utama kelancaran arus barang hingga
ke tangan konsumen akhir.

Keseluruhan dinamika ini diatur dalam sebuah alur operasional yang
dimulai dari tahap inbound, di mana barang diterima, diverifikasi kesesuaian
jumlah serta kualitasnya, dan kemudian diletakkan di lokasi penyimpanan yang
tepat. Selanjutnya, barang akan disimpan-secara-sistematis dalam gudang untuk
menunggu instruksi pesanan. Saat pesanan masuk, proses memasuki tahap
outbound yang dimulai dengan pengambilan barang sesuai dengan picking list yang
diterbitkan oleh sistem. Produk yang telah diambil kemudian dibawa ke area kerja
untuk diproses lebih lanjut melalui tahap pemilahan, pengemasan, hingga proses
pemuatan ke armada transportasi untuk didistribusikan kembali ke berbagai

jaringan toko ritel.
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Dalam industri logistik, proses picking memegang peran penting dalam
menentukan kinerja operasional gudang. kegiatan ini mencakup penerimaan dan
proses order, mencari lokasi penempatan barang, meletakan barang pada tempat
penyimpanan, mengambil barang yang dipesan, pengecekan kondisi fisik dan
jumlah barang, sampai dengan penyerahan.barang kepada bagian pengiriman [2].
Proses ini secara langsung mempengaruhi kecepatanlayaman dan ketepatan
pengiriman, penting bagi-perusahaan untuk meningkat efektivitas pada proses
picking, sehingga mudah untuk mencapai target hariannya. Penelitian terdahulu di
sektor logistik menunjukkan bahwa aktivitas picking menyerap sekitar 55% - 70%
dari total biaya operasional gudang [3], schingga setiap bentuk inefisiensi pada
proses iniberdampak besar terhadap kinerja keseluruhan gudang.

Karakteristik bisnis pada PT X, terletak pada produk ritel fashion dengan
siklus tren yang cepat. Kondisi tersebut menyebabkan tingginya perputaran
material di dalam gudang dan menuntut proses pengelolaan barang yang cepat serta
akurat. Berdasarkan data operasional; aktivitas picking pada bulan September dan
Oktober 2025 mencapai 422.473 Stock Keeping Unit (SKU), yang menunjukkan
tingginya volume aktivitas picking. Maka dari itu, efisiesi pada proses picking
menjadi penting, untuk menjaga kepuasan pelanggan.

Namun pada praktiknya, perusahaan ini masih menghadapi masalah pada
efektivitas picking order, karyawan harus_mendahulukan penyelesaian seluruh
picking order. yang belum. sempat diproses sebelumnya karena barang tidak
ditemukan. Schingga order picking terus menumpuk di setiap shiftnya. Sehingga
dapat menyebabkan telatnya pengiriman barang. Fakta tersebut menunjukkan
bahwa peningkatan efisiensi penting untuk dilakukan karena proses picking bukan
hanya kebutuhan' operasional;.tetapi juga menjadi strategipenting untuk
memastikan target harian picking order dapattercapaisecara konsisten. Oleh karena
itu, pendekatan lean warehousing dengan metode VSM menjadi relevan untuk
dikaji lebih lanjut sebagai upaya sistematis dalam meningkatkan efisiensi proses
picking di PT XYZ.

Berdasarkan urgensi tersebut, penelitian ini dilakukan untuk merancang
penerapan Lean Warehousing terhadap proses picking di PT XYZ. Analisis

Penelitian ini menggunakan pendekatan /ean, dengan menerapkan Value Stream
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Mapping (VSM) sebagai alat utama untuk mengidentifikasi berbagai bentuk
pemborosan dalam proses picking. Pendekatan /ean dipilih karena mampu
mengatasi permasalahan yang muncul dari aktivitas yang tidak memberikan nilai
tambah, baik pada lingkungan industri manufaktur maupun sektor jasa, sehingga
proses kerja dapat berjalan lebih efisien dan"terfokus pada aktivitas yang benar-
benar mendukung pencapaian kinetrja-operasional [4]. Tahapan penerapan lean
mencakup langkah awal untuk mengenali aktivitas yang tidak bernilai tambah,
kemudian mengukur besaran dampak ‘aktivitas tersebut, dan “selanjutnya
menganalisis akar.masalah sebagai dasar untuk merancang perbaikan proses kerja
yang lebih.efektif dan efisien [5].

Tingkat efisiensi dari aliran proses tersebut kemudian dapat diukur secara
kuantitatif melalui perhitungan Process Cycle Efficiency (PCE). Matrix ini adalah
rasio antara waktu bernilai tambah dengan total waktu siklus, yang menjadi
indikator utama seberapa efisien proses operasional, misalnya pergerakan material
di gudang. Indikator ini akan mengungkap sejauh mana waktu yang tersedia benar-
benar digunakan untuk aktivitas produktif dibandingkan dengan waktu yang
terbuang karena ketiadaan manajemen alat kerja [6].

Berbagai penelitian sebelumnya telah membahas secara luas upaya
pengurangan pemborosan dengan menerapkan: berbagai pendekatan untuk
meningkatkan efisiensi proses kerja. Penelitian terdahulu yang menerapkan konsep
Lean Warehousing di PT ABC membuktikan bahwa kondisi awal operasional
perusahaan memiliki nilai Process Cycle Efficiency (PCE) sebesar 68,92%. Setelah
dilakukan intervensi melalui prinsip 5SS terutama pada aspek penataan ulang tata
letak (seiton) dan standarisasi SOP (seiketsu) estimasi nilai PCE berhasil
ditingkatkan menjadi 80,11%: Hasil ini mencerminkan adanya kenaikan efisiensi
sebesar 11,19% melalui penghapusan“aktivitas-non value added [7]. Penelitian
lainnya yang diuji di gudang spare part dan hasil menunjukkan nilai awal PCE
sebesar 63%, dengan 37% waktu termasuk aktivitas non value added dan necessary
non value added. Nilai ini masih berada di bawah standar minimal perusahaan yaitu
75%. Enam jenis waste teridentifikasi, termasuk transportation, waiting, motion,
dan inappropriate processing. Akar penyebab utama meliputi layout kerja yang

tidak efisien, SOP yang belum optimal, serta sistem pencarian spare parts yang
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belum terintegrasi. Usulan perbaikan yang dirancang berupa integrasi sistem
informasi, perbaikan tata letak, serta pelatihan rutin operator dan mekanik
diharapkan dapat mempercepat lead time order fulfillment spare parts serta

meningkatkan efisiensi operasional warehouse [8].

1.2 Perumusan Masalah
Berdasarkan uraian latar. belakang dan hasil" identifikasi masalah

sebelumnya peneliti uraikan; maka peneliti merumuskan masalah sebagai berikut:
1. Bagaimana alur dan durasi waktu dalam proses picking di PT XYZ?

2. Apa saja jenis waste Kritis yang menyebabkan inefisiensi pada aliran proses
picking?
3. Bagaimana mengurangi waste dalam proses picking sehingga dapat

menunjang efisiensi pada proses picking?

1.3 Tujuan Penelitian
Berdasarkan pembahasan latar belakang dan perumusan masalah yang telah

dipaparkan, maka tujuan dari penelitian ini sebagai berikut:

1. Mengidentifikasi aliran nilai proses picking menggunakan metode value

stream mapping.
2. Mengidentifikasi jenis waste kritis pada aliran proses picking.

3. Merancang strategi perbaikan ‘untuk menunjang efisiensi pada proses

picking di PT XYZ.

1.4 Manfaat Penelitian
Berdasarkanpenjelasan latar belakang di atas, maka manfaat daripenelitian

ini adalah sebagai berikut:

1. Meningkatkan efisiensi dan efektivitas proses picking melalui pengurangan

aktivitas yang tidak memberikan nilai tambabh.

2. Dapat memberikan rekomendasi perbaikan yang dapat diterapkan secara

langsung oleh Perusahaan.
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1.5 Ruang Lingkup Penelitian
Agar penelitian dapat lebih terfokus dengan tujuan penelitian yang sudah
ditentukan. Adapun ruang lingkup dari penelitian ini adalah sebagai berikut:
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~*
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1. Penelitian ini dilakukan di area gudang PT XYZ dengan fokus utama pada

2.
3. C iputi us'(cycle time) proses pi g
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-Value Added) ya S a observasi lapa ;R
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BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

l. Pemetaan aliran nilai current state mapping berhasil mengidentifikasi

seluruh aktivitas dalam proses”picking wholesale, yang terdiri dari 10
aktivitas utama mulai.dari-pembagian jobdesk hingga penungguan barang
di konveyor. Total waktu siklus proses saat ini adalah sebesar.2.748,4 detik.
Berdasarkan pemetaan ini, diketahui bahwa aktivitas dengan nilai tambah
Value-Added (VA) hanya. sebesar 1.298,7 detik, sementara sisanya
merupakan aktivitas Non Value Added (NVA) dan Necessarybut Non Value
Added (NNVA) yang signifikan. Nilai Process Cycle Efficiency (PCE)
sebesar 47,25% mengindikasikan bahwa tingkat efisiensi proses masih

tergolong rendah dan perlu ditingkatkan.

. Melalui penyebaran kuesioner dan perhitungan metode weighted average,

teridentifikasi tiga jenis pemborosan (waste) dominan yang menjadi akar

permasalahan inefisiensi pada proses picking; yaitu:

a) Waste Waiting degan bobot 0,20, yang disebabkan oleh waktu tunggu
operator akibat RF scanner yang harus di charge, keterbatasan dan
antrean penggunaan handjack pallet, serta kurangnya koordinasi dalam

pemindahan barang ke konveyor.

b) Waste Motion dengan bobot 0,19, vang discbabkan oleh pergerakan
operator yang tidak efisien akibat tidak adanya lokasi
parkir handjack yang tetap, pencarian barang yang sulit, serta verifikasi
ganda pada kode pengiriman.

C) Waste Inventory dengan bobot 0,18, yang disebabkan oleh penumpukan
stok barang akibat proses replenishment yang tidak lancar,
ketidaksesuaian data lokasi barang antara sistem dan kondisi fisik, serta

tata letak penyimpanan yang kurang terkelola.

3. Berdasarkan analisis fishbone diagram dan analisis 5SW+1H, dirumuskan

strategi perbaikan yang terfokus pada ketiga waste dominan. Perbaikan

tersebut antara lain, pembuatan Standar Operasional Prosedur (SOP)
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pengisian daya RF dan penetapan operator mover tetap, penentuan lokasi
parkir handjack yang tetap, pembuatan jadwal perawatan alat, serta
penerapan replenishment terjadwal dan audit data sistem secara berkala.
Penerapan usulan perbaikan ini menghasilkan future state mapping yang
menunjukkan peningkatan signifikan, di mana total waktu siklus berhasil
ditekan menjadi 2.249,8 detik dan aktivitas. NVA dapat dieliminasi
sepenuhnya sampai 0 detik: Peningkatan ini tercermin pada nilai PCE yang
meningkat dari©47,25% menjadi 52,94%, menandakan  proses picking

menjadi lebihefisien.

5.2 Saran

1.

Diperlukan komitmen yang kuat dari manajemen dan pengawasan rutin oleh
supervisor untuk memastikan setiap.prosedur baru_dijalankan. dengan
disiplin. Hal ini penting untuk menciptakan budaya kerja yang lebih teratur
dan efisien.

Penelitian im1 terbatas pada. proses picking di areawholesale. Untuk
mendapatkan gambaran efisiensi yang lebih komprehensif, penelitian
serupa dapat diperluas mencakup seluruh kegiatan Outbound.

Penelitian mendatang dapat mengombinasikan metode VSM dengan
metode Lean lainnya: seperti Waste Relationship. Matrix (WRM) untuk

mendapatkan analisis yang.lebih mendalam mengenai relasi antar waste.
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Lampiran 3 Daftar Petanyaan pada kuesioner waste kritis

No | Jenis Waste Pertanyaan

1 | Overproduction | Ada order aging stock yang diproses terlebih dahulu.

2 | Overproduction | Apakah produk yang belum waktunya dikirim tetap
dilakukan scan lebih awal?

3 | Overproduction | Apakah barang dikeluarkan dari storage melebihi jumlah
order yang diminta?

4 | Waiting Apakah proses picking tertunda karena keterlambatan
pembagian form order?

5 | Waiting Apakah operator sering kehilangan waktu karena
mencari/meminjam handjack pallet yang tersedia?

6 | Waiting Apakah operator-sering menunggu terlalu lama sebelum
barang dipindahkan ke conveyor QC?

7 | Transportasi Apakah perpindahan barang dari lokasi penyimpanan
terlalu jauh atau berulang?

8 ' | Transportasi Barang harus dipindahkan sementara karena area penuh,
alat belum tersedia, atau urutan proses berubah.

9 | Transportasi Barang sering dipindahkan lebih dari satu kali sebelum
dikirim

10 | Overprocessing | Apakah proses _scan sering dilakukan berulang karena
kesalahan sistem atau operator?

11 | Overprocessing | Apakah proses penempelan barcode memerlukan waktu
lebih lama dari standar kerja?

12 | Overprocessing | Apakah pembuatan kode pengiriman dilakukan berulang
atau tidak efisien?

13 | Inventory Penumpukan barang membuat area kerja penuh atau
menghambat akses operator.

14 | Inventory Barang yang menumpuk membuat operator sulit

menumukan barang.
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No | Jenis Waste Pertanyaan

15 | Motion Apakah operator harus berjalan cukup jauh untuk

mengambil RF scan?

I
)
=
)
T
&

16 | Motion Apakah operator membutuhkan waktu lama karena lokasi

barang sulit ditemukan?

17 | Motion an waktu karena mencari

18 | Motion

’P’ mpatan alat atau barang membuat gerakan.operator
tidak efisien.
Te

B i okasi, salah scan, sz \
ba salah
Barcode rusak d erbaca au  sa tempel
bkan ko ﬁ
aha ‘ ﬁ i valikan,

—_
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No

Jenis Waste

Kode

Pertanyaan

R1

R2

R3

R4

RS

Rata-
rata
Item

Overproduction

OD1

Ada order aging stock
yang diproses terlebih
dahulu.

3.20

Overproduction

OD2

Apakah produk yang
belum waktunya dikirim
tetap.dilakukan scan lebih
awal?

1.20

Overproduction

OD3

Apakah barang
dikeluarkan dari storage
melebihi jumlah order
yang diminta?

2.00

Waiting

Wi

Apakah proses picking
tertunda karena
keterlambatan pembagian
form order?

3.20

Waiting

W2

Apakah operator sering
kehilangan waktu karena
mencari/meminjam
handjack pallet yang
tersedia?

4.40

Waiting

W3

Apakah operator sering
menunggu terlalu lama
sebelum barang
dipindahkan ke conveyor
QC?

4.00

Transportasi

T1

Apakah perpindahan
barang dari lokasi
penyimpanan terlalu jauh
atau berulang?

2.60

Transportasi

T2

Barang harus
dipindahkan sementara
karena area penuh, alat
belum tersedia, atau
urutan proses berubah.

3.40

Transportasi

T3

Barang sering
dipindahkan lebih dari
satu kali sebelum dikirim.

2.60

10

Overprocessing

OP1

Apakah proses scan
sering dilakukan berulang
karena kesalahan sistem
atau operator?

1.00

11

Overprocessing

opP2

Apakah proses
penempelan barcode
memerlukan waktu lebih
lama dari standar kerja?

1.40

12

Overprocessing

OP3

Apakah pembuatan kode
pengiriman dilakukan
berulang atau tidak
efisien?

2.40

13

Inventory

I1

Penumpukan barang
membuat area kerja

3.40
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No Jenis Waste Kode Pertanyaan

R1

R2

R3 | R4

RS

Rata-
rata
Item

penuh atau menghambat
akses operator.

Barang yang menumpuk
membuat operator sulit
menemukan barang;

14 | Inventory 12

3.80

Apakah operator harus
15 | Motion Ml berjalan cukup jauh untuk
mengambil RF scan?

2.20

Apakah operator
membutuhkan waktu
lama karena lokasi barang
sulit ditemukan?

16 | Motion M2

4.00

Apakah operator sering
kehilangan waktu karena
mencari handjack pallet
yang tersedia?

17 | Motion M3

4.60

Penempatan alatatau
18 | Motion M4 barang membuat gerakan
operator tidak efisien.

4.00

Terjadi salah ambil
barang, salah lokasi, salah
scan, salah barcode, atau
salah label.

19 | Defect D1

1.00

Barcode rusak, tidak
20 | Defect D2 terbaca, atau salah tempel
menyebabkan koreksi.

1.20

Kesalahan order
menyebabkan barang
21 | Defect D3 dikembalikan, dicek
ulang, atau diproses
ulang.

1.80

Lampiran 5 Visualisasi SOP penggunaan RF

TUJUAN

SOP Penggunaan RF Scanner SAP dan Pengisian Daya pada mengganak

menghuaikan awaremsor pada Proses Picking. Operator Picking

| + Operator Picking
RUANG LINGKUP £+ Memeriksa Kondisi
Fisik Wasi
@‘ Puius Pengunaan RF Scanner SAP mengianang berteunan kenpatir;
ﬁ'ﬁ pengerajaan daraprosa SAP.

Team Leader Warehouse

* Supervising Team
Warehouse

« Menputan Warehouse

TANGGUNG JAWAB

O
3R E N
Operator Memeriksa Cek Daya Baterai Login SAP Pastikan
Mengambil Kondisi Fisik minimal 80% ser ID Terhubung Jaringan

4.2 Saat Digunakan

Dilarang N
i / @ Menjatuhkan I
= Y4 » > | @ Meminjamkan | » ()
‘ Pastikan € Membawa Keluar —IN
Gunakan untuk Scan Lokasi & Barcode € Mengubah Setting Report

Alivitas Kerja ~ BarangviaSAP  Terbaca

4.3 Setelah Digunakan ATURAN PENGGUNAAN RF SCANNER

+ Penelikaan Denggunam onemor
itengambil RF Segnut
» » = Memeriksa kondisi mman kidan adan
mememsuikanan SAM
« Penelikaan bemllssuklaan nanan

pengemumalan anurana
Logout 4P Barsbon prsaonds  titen.. ||« Berumman pnganinan vt

Dikembalikan mengubah barang kerja

Minorbor Issues

* Pangkat manager
komputer, computan /

PROSEDUR PENGISIAN DAYA RF SCANNER

5.1 Pengembalian Perangkat

@ Kembalikan Perangkat

@ Kembalikan Ke
Charging Station

@ Jangan Tinggal di Rak
Dile%pa!ka%gdl Slot

5.2 Pengisian Daya

@ Kabel Terpasang Baik

Indikator Menyal
b O

@ Wajib Isi Daya
Setiap Selesai

@ Tetap di Charging Station
Saat Penuh

Admin atau PIC Perangkat

chargo staton
+ Admin atau PIC
Perangkat

|

MANAJEMEN VISUAL (LEAN)

Operator Pengisiar Day
RF Scanner Char,

(a Checklist
Station Pengembalian Harian

Papan Monitoring Status

5.3 Pemeriksaan Harian
Team Leader at Shift Start
@ Cek Ketersediaan

@ Pastikan Seluruh
Perangkat di Tempat

V @ Penalusuran Jika

INDIKATOR KEPATUHAN

@ 100% Tersimpan

@ Tidak Ada Tertinggal
(@ Tidak Baterai Habis
Oz
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Lampiran 6 logbook bimbingan
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LOGBOOK
KEGIATAN BIMBINGAN
Nama Muhammad Rizki Febrian Hamda
NIM 2206411070
Judul Penelitian Identifikasi Pemborosan Pada, Proses Picking Di PT
XYZ Dengan Pendekatan ' Lean . Warehousing
Menggunakan Metode VSM
Nama pembimbing Adita Evalina Fitria Utami, S.T., M.T.
PARAF
TANGGAL CATATAN BIMBINGAN PEMBIMBING

Senin, 2 Februari 2026

Review draft skripsi BAB 1-3

i

Senin, 13 April 2026

Review hasil revisi BAB 1 -3

Senin, 20 April 2026

Reviewmetode penelitian dan
data

t
{

Selasa, 30 April 2026

Review data dan progres +
monev

Rabu, 20 Mei 2026

Bimbingan BAB I,
abstrak semnas

dan

Kamis, 21 Mei 2026

Bimbingan hasil revisi BAB 1
dan abstak

Senin, 25 Mei 2026

Review full paper semnas dan
Submit abstrak Tetamekraf

1
b

{
1
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Hak Cipta:
1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber:
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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23 Februari 2004. Menempuh Pendidikan formal Sekolah
Dasar di MI Muhammadiyah 1 Depok. Menempuh jenjang
SMP di SMPN 19 Depok. Menempuh jenjang SMA di SMA
Sejahtera 1 Depok, dengan mengambil jurusan Sains. Dan
melanjutkan studinya di Politeknik Negeri Jakarta, memilih
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jurusan Teknik Grafika dan Penerbitan, dengan program studi D4 “Ieknologi

DAFTAR RIWAYAT HIDUP
Industri Cetak Kemasan.

(© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta



