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Abstrak. Paper ini membahas penerapan teknik lean di operasi warehouse pada industri
manufaktur. Untuk memenuhi permintaan customer, aktivitas penyimpanan produk dan pengiriman
produk menjadi hal utama untuk menunjang kepuasaan pelanggan. Paper ini menyoroti upaya
untuk meningkatkan operasi gudang dengan menghilangkan waste menggunakan alat lean seperti
value stream mapping (VSM). Penelitian ini bertujuan untuk melakukan pembenahan terhadap
seluruh operasi warehouse dengan melakukan analisis dan minimalisasi waste. Current state VSM
memperlihatkan waste dalam sistem yang ada. Saran perbaikan untuk meminimalkan waktu
operasi warehouse melalui konsep lean. Hasil pengamatan melalui current state value stream
mapping didapatkan total lead time 550 menit. Setelah dilakukan analisis waste dan
merencanakan perbaikan diharapkan mampu menurunkan lead time menjadi 525 menit atau
sebesar 4,5 % dan value added time turun dari 120 menit menjadi 90 menit atau sebesar 25%
melalui pembuatan future state value stream mapping operasi warehouse.

Kata kunci: lean warehouse, manajemen gudang, value stream mapping, analisis 7 waste, non
value added activity, value added.

Abstract. This paper discusses the application of lean methods in warehouse operations in the
manufacturing industry. To meet customer demand, product storage and product delivery activities
are the main things to support customer satisfaction. This paper highlights efforts to improve
warehouse operations by eliminating waste using value flow mapping (VSM). This study aims to
make improvements to all warehouse operations by analyzing and minimizing waste. The current
state of VSM represents a waste of the existing system. The proposed improvement to minimize
warehouse operational time is by using the lean concept. The results of observations through
current state value stream mapping obtained a total lead time of 550 minutes. After analyzing the
waste and planning improvements, it is expected to reduce the lead time to 525 minutes or 4.5%
and the value added time is reduced from 120 minutes to 90 minutes or 25% through mapping the
future value flow of warehouse operations.

Keywords: lean warehouse, warehouse,value stream mapping, 7 waste analysis, non value added
activity, value added.

1 Pendahuluan

Industri manufaktur mendapat tekanan yang tinggi dalam meningkatkan efisiensi dan produktivitas
(Baby et al., 2018). Industri manufaktur memainkan peran penting dalam pertumbuhan ekonomi
Indonesia. Semua perusahaan bertujuan untuk menghasilkan keuntungan sebanyak mungkin.
Perubahan positif sangat dibutuhkan untuk memberikan kontribusi bagi kemajuan perusahaan agar
dapat bersaing di pasar domestik dan global. Menurut Tahboub & Salhieh (2019) salah satu upaya
untuk meningkatkan kinerja industri adalah dengan menerapkan lean manufacturing sehingga
proses produksi dan produktivitas menjadi lancar dan terstruktur. Lean Manufacturing adalah
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pendekatan sistematis yang digunakan oleh perusahaan untuk mengidentifikasi
tingkat.pemborosan atau waste agar dapat menekan atau mengurangi aktivitas yang tidak
memberikan nilai tambah (Dotoli et al., 2015; Setiawan et al., 2021). Menurut mantan presiden
Toyota Fujio Cho, pemborosan hanyalah persyaratan minimum untuk alat, bahan, suku cadang,
dan pekerja (jam kerja), yang sangat penting untuk produksi (Liker & Meier, 2006; Tahboub &
Salhieh, 2019). Menurut Oey & Nofrimurti (2018) mengatakan pendekatan lean manufacturing
mempromosikan fleksibilitas dalam sistem produksi yang dapat dengan cepat beradaptasi dengan
perubahan kebutuhan pelanggan dalam sistem manufaktur ramping dengan tingkat persediaan
yang rendah. Salah satu cara lean yang dapat diterapkan oleh adalah value stream mapping
(VSM). Menurut Shah & Khanzode (2015), value stream mapping adalah alat perbaikan yang
digunakan untuk membantu memvisualisasikan proses produksi secara menyeluruh dengan
mempresentasikan aliran informasi dan material yang terjadi. Tujuan menggunakan VSM adalah
untuk mengidentifikasi pemborosan yang ada di seluruh aliran produksi dan untuk membantu
proses pengambilan keputusan guna meningkatkan dan menghindari pemborosan (Dotoli et al.,
2015).

Penelitian ini dilakukan hanya pada operasi warehouse di PT. XYZ yang merupakan perusahaan
yang memproduksi plastic part otomotif. Waste yang diidetifikasi pada penelitian ini antara lain
adalah waktu prepare delivery dan waktu menunggu antar proses yang cukup panjang.
Perusahaan ini perlu mengatasi waste non value added activities yang terjadi sehingga waktu
menunggu dapat direduksi demi terjadinya efisiensi waktu pengiriman barang kepada pelanggan
sehingga nama perusahaan tetap baik di mata pelanggan. Oleh sebab, itu penelitian ini
dilakukan untuk analisis pengurangan waste pada operasi warehouse menggunakan metode
value stream mapping.

Lean manufacturing adalah pendekatan sistematis yang digunakan untuk mengidentifikasi tingkat
waste sehingga aktivitas yang tidak menambah nilai dapat dihilangkan atau dikurangi (Setiawan &
Hernadewita, 2022; Irfan, 2018). Menurut Nallusamy & Ahamed (2017) Suatu kegiatan dapat
diklasifikasikan sebagai nilai tambah jika nilai tersebut menghasilkan sesuatu yang dapat berubah
bentuk, implementasi, dan fungsi, dari bahan, atau produk. Kegiatan yang tidak menambah nilai
dikategorikan sebagai pemborosan yang harus dihilangkan atau diminimalkan untuk meningkatkan
keuntungan selama proses (Affydah et al., 2021).

Istilah lean manufacturing dikembangkan melalui konsep produksi Just in Time (JIT) yang
dikembangkan oleh Toyota di Jepang. JIT pertama kali dikenal pada tahun 1970-an, tetapi
beberapa filosofinya berkembang di Amerika Serikat pada tahun 1900-an (Czifra et al., 2019).
Berdasarkan pada sistem produksi Toyota, lean memiliki 5 prinsip pendorong (Barros, 2015), yaitu:
1. Nilai yang mengidentifikasi nilai suatu produk dari sudut pandang pelanggan. Pelanggan
menginginkan produk dengan kualitas terbaik dengan harga yang kompetitif dan pengiriman
tepat waktu.
2. Rantai nilai untuk mengidentifikasi pemetaan proses dalam aliran nilai setiap produk.
3. Pull untuk membuang - limbah dari semua aktivitas di seluruh aliran produksi.
4. Aliran untuk mengatur bahan, informasi, dan produk sehingga mengalir dengan lancar dan
efisien sepanjang proses.
5. Kaizen/Perbaikan berkelanjutan. Carilah berbagai teknik atau alat perbaikan berkelanjutan
untuk mencapai keunggulan dan perbaikan berkelanjutan.

Untuk menerapkan lean manufacturing, upaya yang dilakukan adalah dengan mengurangi nilai
cycle time (Caridade et al.,, 2017). Menurut Baby et al. (2018) cycle time adalah waktu yang
dibutuhkan untuk menyelesaikan suatu kegiatan. Dalam aliran waktu siklus, terdapat aktifitas yang
tidak memberi nilai tambah. Waktu tunggu yang dihasilkan selama proses ditambahkan ke total
waktu siklus. Semakin tinggi nilai waktu tunggu suatu industri, maka semakin kurang responsif dan
fleksibel industri tersebut. Sebaliknya, ketika bisnis memiliki nilai waktu siklus yang rendah, tidak
hanya daya tanggap dan arus kas yang meningkat, tetapi peluang bisnis di masa depan juga
meningkat (Czifra et al., 2019). Salah satu dari metode /lean yang dapat digunakan untuk
mengidentifikasi waktu tunggu dan menghilangkan pemborosan adalah value stream mapping
(Oey & Nofrimurti, 2018).



Menurut mantan presiden Toyota Fujio Cho, pemborosan hanyalah persyaratan minimum untuk
alat, bahan, suku cadang, dan pekerja (jam kerja), yang sangat penting untuk produksi (Tahboub &
Salhieh, 2019). Menurut pengembangan definisi Fujio Cho, Terdapat tujuh waste utama yang
harus dihilangkan dari supply chain, yaitu over production (produksi berlebih), lead time (waktu
tunggu), ftransportation (transportasi), over processing (proses berlebih). Pemborosan harus
dihilangkan untuk meningkatkan nilai produk dan lebih meningkatkan nilai pelanggan (Rifqi et al.,
2021). Tujuan utama dari sistem lean adalah mengurangi waste (Ebrahimi et al., 2019). Waste
atau muda dalam bahasa Jepang adalah segala sesuatu yang tidak memiliki nilai. Pemborosan
adalah sesuatu yang tidak ingin dibayar oleh pelanggan (Hartanti & Singgih, 2020). Menurut Pinto
et al. (2019) menambahkan bahwa waste berarti non-value adding activities bagi pelanggan.
Menurut Kihel et al. (2019) Ada dua jenis utama pemborosan, yaitu pemborosan tipe one waste
dan pemborosan tipe two waste. Misalnya dari sudut pandang lean, kegiatan pemeriksaan dan
pemilahan merupakan kegiatan yang tidak menciptakan nilai tambah dan oleh karena itu
merupakan pemborosan, tetapi tidak dapat dihindari. Begitu juga misalnya mengamati orang
adalah kegiatan yang tidak menambah nilai, namun saat ini kita tetap harus melakukannya karena
orang tersebut baru saja direkrut oleh perusahaan dan belum memiliki pengalaman. Dalam kaitan
ini, kegiatan pemeriksaan, klasifikasi, dan pemantauan digolongkan sebagai salah satu jenis
pemborosan. Dalam jangka panjang, tipe one waste perlu dihilangkan atau dikurangi. Jenis
pemborosan sering disebut sebagai kegiatan yang merupakan bagian dari kegiatan sekunder atau
tidak bernilai tambah. Tipe two waste adalah aktivitas yang tidak berharga dan siap dibuang.
Misalnya membuat produk yang cacat atau membuat kesalahan yang perlu segera diperbaiki. tipe
two waste sering disebut sebagai non value added karena merupakan waste yang harus
diidentifikasi dan segera dibuang. Terdapat tujuh jenis waste yang di definisikan menurut Kihel et
al., (2019) diantaranya sebagai berikut:

1. Over production - Memproduksi lebih banyak dari kebutuhan pelanggan, atau memproduksi
lebih cepat dari kebutuhan pelanggan, menyebabkan kelebihan stok.

2. Defects- yang diklasifikasikan sebagai cacat dapat berupa, misalnya, kesalahan
dokumentasi, masalah dengan kualitas produk, atau kinerja pengiriman yang buruk.

3. Unnecessary Inventory- Penyimpanan dan keterlambatan bahan dan produk yang
berlebihan mengakibatkan biaya yang lebih tinggi dan penurunan kualitas layanan bagi
pelanggan.

4. Inappropriate processing- seperti kesalahan dalam penggunaan alat selama bekerja,
sehingga terjadi kesalahan dalam proses produksi.

5. Transportation- hal ini dapat terjadi dalam bentuk waktu, tenaga dan biaya akibat
pergerakan pekerja yang berlebihan, arus informasi dan/atau material produk.

6. Waiting- Lama tidak aktifnya (waktu tunggu) pekerja, informasi dan/atau barang,
mengakibatkan alur proses yang buruk dan waktu pengiriman yang lama.

7. Unnecessary motions- pergerakan orang dan mesin yang tidak menambah nilai produk dan
layanan yang diberikan kepada pelanggan, tetapi hanya meningkatkan biaya dan waktu.
Atau kondisi kerja (tidak ergonomis) yang mengakibatkan pekerja melakukan gerakan yang
tidak perlu.

2 Metode

Objek penelitian ini adalah operasional gudang PT. XYZ adalah industri otomotif. Metode yang
digunakan dalam penelitian ini adalah metode penelitian deskriptif yang menggambarkan berbagai
data kemudian menganalisisnya dengan menggunakan pendekatan value stream mapping. Value
Stream Mapping (VSM) adalah alat peningkatan kualitas untuk penerapan metode lean
manufacturing (Setiawan et al., 2021). VSM adalah kegiatan pemetaan proses dari bahan baku
hingga produk jadi (Kihel et al., 2019).

Pemetaan proses yang baik harus menggambarkan keseluruhan proses, baik itu waktu tunggu,
proses pengambilan keputusan, aktivitas yang tidak menambah nilai, dan pengerjaan ulang
(Caridade et al., 2017). Membuat VSM dengan simbol khusus (Gambar 1) hingga menjelaskan
proses, menunggu, penyimpanan, membuat keputusan, mengantre dan inspeksi (Dotoli et al.,
2015). Bait et al. (2020) menemukan bahwa VSM merupakan metode /ean yang dapat menutupi
alur proses dengan pendekatan tiga langkah. Langkah pertama adalah menggambarkan peta



keadaan saat ini yang mewakili informasi aktual dan aliran material dalam proses. Kedua,
mengidentifikasi penyebab dari dari masalah yang menghambat proses perbaikan, menentukan
perbaikan proses apa yang dapat dilakukan dalam alur proses, dan kemudian menggambarkannya
pada peta kondisi masa depan. Pada langkah ketiga, rencana implementasi untuk perbaikan yang
telah dirumuskan sebelumnya dalam operasi gudang perusahaan ditetapkan. Namun, langkah-
langkah yang diambil dalam penyelidikan ini hanya dimaksudkan untuk menggambarkan peta
negara masa depan. VSM merupakan salah satu tools dari lean manufacturing yang pada awalnya
berasal dari Toyota production system (TPS) yang dikenal dengan istilah “material and information
flow mapping” (Barros, 2015). Menurut Abideen & Mohamad (2020) mendefinisikan VSM sebagai
alat yang ampuh yang tidak hanya dapat mengidentifikasi inefisiensi dalam proses, tetapi juga
berfungsi sebagai panduan untuk perbaikan. Lebih jauh (Kihel et al., 2019) menyebutkan bahwa
VSM adalah proses pemetaan visual dari informasi dan aliran material yang bertujuan untuk
mempersiapkan metode dan kinerja yang lebih baik dalam peta keadaan masa depan yang
diusulkan. Informasi tentang fisik dan aliran informasi dalam sistem dapat diperoleh dari alat ini.
Selanjutnya, kondisi sistem produksi, seperti waktu produksi yang dibutuhkan, juga dapat
digambarkan dari sifat-sifat setiap proses yang dihasilkan. Process activity mapping pada
dasarnya digunakan untuk merekam semua aktivitas dari suatu proses dan mencoba untuk
mengurangi dan menyederhanakan aktivitas yang kurang penting untuk mengurangi pemborosan
(Dotoli et al., 2015). Pada alat ini, kegiatan dibagi menjadi beberapa kategori, seperti: operasi,
transportasi, inspeksi dan penyimpanan/penundaan. Saat menggunakan alat ini, peneliti harus
memahami dan melakukan studi aliran proses, selalu ingat untuk mengidentifikasi pemborosan,
memikirkan aliran proses yang sederhana, efektif, dan mengalir di mana hal ini dapat dilakukan
dengan mengubah urutan proses atau mengubah proses.

Metode Pengumpulan Data
Metode pengumpulan data dilakukan dengan 3 cara, yaitu:
1. Penelitian Lapangan

a) Observasi, dalam hal ini peneliti menyatakan secara terbuka kepada sumber data pada
saat mengumpulkan data bahwa sedang melaksanakan penelitian. Dengan cara ini,
peneliti mengetahui aktivitas peneliti dari awal hingga akhir.

b) Wawancara adalah teknik pengumpulan data ketika peneliti ingin melakukan studi
pendahuluan untuk menemukan masalah yang diteliti dan juga mempelajari hal-hal
yang lebih dalam dari responden.

2. Studi literatur (kajian pustaka) merupakan identifikasi sistematis, lokasi dan analisis
dokumen yang memuat informasi tentang masalah penelitian. Data yang digunakan
dalam penelitian ini adalah jurnal dan penelitian yang relevan.

Metode Pengolahan Data

Metode analisis data yang digunakan dalam penelitian ini adalah analisis statistik deskriptif.
Menurut Sugiyono (2017), statistik deskriptif adalah statistik yang digunakan untuk menganalisis
data dengan cara mendeskripsikan atau menggambarkan data yang terkumpul apa adanya, tanpa
tujuan untuk menarik kesimpulan untuk umum atau membuat generalisasi. Teknik analisis
kuantitatif dalam penelitian ini menggunakan waktu yang dibutuhkan untuk melakukan aktivitas
operasi warehouse dan waktu tunggu antar proses dalam aktivitas pergudangan untuk akhirnya
mendapatkan analisis future state value stream mapping operasi warehouse PT. XYZ.

3 Hasil dan Pembahasan

Pemilihan warehouse bertujuan untuk mengidentifikasi area target untuk perbaikan dan memulai
pemetaan. Keuntungan memilih warehouse adalah bahwa pengamatan dapat dilakukan dengan
lebih presisi untuk menggambarkan keadaan informasi saat ini dan pergerakan fisik bahan mentah
dan produk yang digunakan untuk menemukan waste dan pekerjaan perbaikan yang harus
dilakukan. Proses operasi warehouse yang dijadikan objek penelitian adalah warehouse finished
goods injection dan warehouse finished goods teflon dan operasi yang dilakukan merupakan
operasi sebelum barang di kirim ke customer. Pada operasi warehouse PT. XYZ yang diteliti
adalah semua finished goods untuk customer baik export maupun local yang sudah



diakumulasikan waktu yang dibutuhkan tiap operasinya. Gambar 1 merupakan alur proses operasi
warehouse yang ada di PT. XYZ.

Receive finished .| Pindahkan finished .| inqtyto Prepare
goods from PD goods ke layout bin card delivery —‘

L Shipped > packing Shipping > Loading > ou_t qty to

(double check) document bin card

Gambar 1 Alur Proses Warehouse.

Operasi warehouse ini dimulai dari receive finished goods dari produksi, kemudian memindahkan
finished goods dari received finished goods area ke layout kemudian catat lot produksi ke bin card
untuk selanjutnya dilakukan transaksi pada ERP. Ketika akan melakukan delivery, pertama yang
harus dilakukan adalah mencatat /ot produksi pada lembar kerja shipping order diteruskan dengan
memasang kanban tag customer pada box. Untuk memastikan prepare delivery benar maka
dilakukan pengecekan atas lot produksi dan quantity yang akan di delivery (shipped). Setelah
semua benar maka finished goods akan di pindahkan dari layout ke standby shipping area untuk
packing. Sebelum finished goods di wrapping perlu dilakukan pengecekan antara finished goods
yang sudah dipacking dengan surat jalan. Setelah semua benar finished goods siap untuk di
loading ke armada sesuai trucking route. Setelah finished goods di loading terakhir catat out gty
pada bin card untuk kemudian transaksi di ERP. Deskripsi operasi warehouse PT. XYZ dapat
dilihat pada Tabel 1.

Tabel 1 Deskripsi Operasi Wareouse PT. XYZ

. Jumlah Waktu
No Proses Deskripsi S e
1  Pindahkan finished = Proses memindahkan finished goods ke layout, 3 90
goods ke layout (per 2 trolley, 1 trolley = 4-6 box)

2 Inqty to bin card Proses mencatat gty yang dipindahkan ke 1 20
layout di bin card

3  Prepare delivery Proses mencatat lot produksi ke lembar 2 90
shipping order dan memasang tag kanban
serta cop delivery date pada label delivery

4  Shipped Proses pengecekan ulang finished goods yang 1 45
di prepare. (Operator harus berbeda dengan
operator prepare)

5  Packing Proses memindahkan finished goods ke 3 120
standby shipping area untuk di susun pada
pallet

6  Shipping document  Proses membuat surat jalan dari ERP dan 2 30
pengecekan antara actual finished goods
dengan surat jalan.

7 Loading Proses memuat barang ke truck sesuai 1 120
trucking route

8  Out qty to bin card Proses mencatat gty yang dikeluarkan untuk 1 20
delivery di bin card

9 Inputke ERP Proses input quantity move di syteline dan 2 15

DCS (delivery control sheet)

Berdasarkan deskripsi operasi warehouse pada Tabel 1, maka current state mapping VSM operasi
warehouse dapat dilihat pada Gambar 2.
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Gambar 2 Current state value stream mapping operasi warehouse PT. XYZ.

Value stream Mapping

Alur proses pengiriman barang ke customer di PT. XYZ dimulai dari order dari customer ke
perusahaan yang diterima oleh bagian sales, kemudian PIC warehouse akan memproses
pengiriman barang dengan tahapan proses seperti prepare, shipped, packing dan document
shipment, setelah proses tersebut selesai maka barang langsung dikirim oleh armada pengirim ke
customer. Pada current state value stream mapping operasi warehouse PT. XYZ dapat
diidentifikasi non value added operasi warehouse seperti pada tabel 2.

Tabel 2 Non value added operasi warehouse PT. XYZ

No Type Waste Description Operasi

Staff sales berjalan dari office ke warehouse untuk
1 Unnecessary Motion mengantar shipping order, kanban tag customer dan surat Prepare delivery

jalan
PIC warehouse mencatat lot produksi in ketika barang

2 Over Processing diterima dari PD dan /ot produksi out ketika barang Prepare delivery
terkirim

3 Waiting Mepunggu barang di transfer dari PD untuk di prepare Prepare delivery
delivery

4 Waiting Proses loading menunggu semua barang dipacking Packing

5  Transportation Proses loading barang per pallet Loading

6  Waiting Penggunaan handlift harus begantian Packing

7 Waiting Mepunggu kanban dari customer sebelum prepare Prepare delivery
delivery
Persediaan barang berlebih karena forecast besar, namun

8  Over production actual order tidak sebesar forecast karena customer Production

menggunakan system kanban

Identifikasi non value added operasi warehouse PT. XYZ.

Berdasarkan tabel diatas non value added operasi warehouse PT. XYZ meliputi:

1) Unnecessary Motion, aktivitas yang termasuk ke dalam jenis unnnecessary motion, yakni staff
sales berjalan dari office ke warehouse untuk mengantar shipping order, kanban tag customer dan
surat jalan dengan waktu 3 menit setiap customer, sedangkan jumlah customer sebanyak 13.
Dalam kondisi ini perbaikan yang bisa dilakukan adalah menempatkan printer di area warehouse
agar semua aktivitas prepare delivery dilakukan di warehouse sehingga tidak ada waktu menunggu.



2) Waiting, ada 4 aktivitas yang termasuk ke dalam jenis waiting, meliputi:

1.  Menunggu barang di transfer dari PD untuk di prepare delivery. Kondisi ini jika stok di
warehouse kurang untuk delivery karena memang kapasitas produksi yang tidak cukup.
Kondisi normalnya prepare delivery dilakukan H-1 delivery, jika barang kurang akan di
prepare pada hari H dipagi hari dan ini akan berpotensi wrong shipment karena prepare
delivery yang terkesan buru-buru.

2. Proses loading menunggu semua barang di packing. Kondisi ini menyebabkan waktu
loading delay 5-10 menit dari ETD (estimate time of departure).

3. Penggunaan handlift harus begantian. Kondisi ini mengakibatkan waktu menganggur
selama 3-6 menit untuk menunggu handilift siap digunakan. Perbaikannya menambah
jumlah handlift yang semula 2 buah menjadi 3 buah dan membuat /ayout penyimpanannya
agar dengan mudah digunakan.

4. Menunggu kanban dari customer sebelum prepare delivery. Kondisi ini mengharuskan
menunggu karena customer belum mengirimkan kanban karena jika tidak ada kanban
customer maka tidak bisa dilakukan proses prepare delivery secara keseluruhan.

3) Over Processing, aktivitas yang termasuk ke dalam jenis unnnecessary motion, yakni PIC
warehouse mencatat lot produksi in ketika barang diterima dari PD dan /ot produksi out ketika
barang terkirim. Perbaikan yang akan dilakukan adalah mengganti proses mencatat /ot secara
manual dengan melakukannya dengan scanning sehingga waktu mencatat lot per customer
semula 5-10 menit diharapkan berkurang menjadi 2-3 menit per customer.

4) Over Production, aktivitas yang termasuk ke dalam jenis waste, yakni persediaan barang
berlebih karena forecast besar, namun actual order tidak sebesar forecast karena customer
menggunakan system Kanban. Setiap bagian dari persediaan yang berlebihan membutuhkan
uang, dan ini mengikat uang tunai, berdampak negatif pada arus kas warehouse.

5) Transportation, aktivitas yang termasuk ke dalam jenis waste, yakni Proses loading barang per
pallet. Waste yang diakibatkan adanya perpindahan material, barang, informasi, maupun
manusia yang menyebabkan terjadinya waste waktu, energi dan biaya. Perbaikan yang akan
dilakukan adalah menambah spatula extention forklift agar dapat loading 2 pallet sekaligus. Ini
akan menghemat waktu, biaya, dan energi yang dikeluarkan.

Berdasarkan identifikasi VSM diatas, maka dapat direncanakan future state value stream mapping
operasi warehouse PT. XYZ sebagaimana Gambar 4.
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Gambar 4 Future state value stream mapping operasi warehouse PT. XYZ.



4 Kesimpulan

Berdasarkan identifikasi waste terdapat 6 non value added activity yakni unnecessary motion, over
processing, over production, transportation dan 4 waiting motion dengan total lead time 550 menit.
Setelah dilakukan analisis waste dan merencanakan perbaikan diharapkan dapat menurunkan lead
time menjadi 525 menit atau sebesar 4,5 % dan value added time turun dari 120 menit menjadi 90
menit atau sebesar 25% melalui pembuatan future state value stream mapping operasi warehouse
PT. XYZ.
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