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Abstrak

Persaingan di dunia Industri pada era modern ini memicu para perusahaan untuk
meningkatkan daya saing dan kualitas produk sebagai pemenuhan kepuasan
pelanggan. Gudang dalam industri farmasi berperan dalam menjaga keberhasilan dan
kelancaran rantai pasok produk. Setiap aktivitas yang dilakukan di gudang merupakan
hal yang sangat penting bagi industri farmasi terutama pada aspek penyimpanan dan
pengiriman. Gudang bahan baku merupakan tempat penyimpanan bahan baku yang
akan digunakan untuk proses produksi, maka dari itu pengelolaan barang persediaan
yang tidak efektif dan efisien dapat dilihat dari adanya pemborosan atau waste pada
proses di gudang. Penelitian ini bertujuan untuk meningkatkan efisiensi aktivitas
pergudangan melalui identifikasi pemborosan (waste) pada kegiatan di gudang bahan
baku dengan menerapkan lean warehousing. Penelitian dilakukan menggunakan tool
Value Stream Mapping dan Process Activity Mapping. Setelah waste teridentifikasi,
maka tahapan selanjutnya adalah mencari akar permasalahan menggunakan fishbone
diagram untuk selanjutnya dibuat rencana usulan perbaikan berupa Future Value
Stream Mapping. Diketahui waste yang dominan terjadi adalah waiting dan motion.
Usulan perbaikan yang dapat dilakukan yaitu dengan melengkapi informasi dimensi
lokasi penyimpanan pada sistem ERP serta peningkatan kesadaran operator dalam
menerapkan SOP.

Kata kunci: Gudang Bahan Baku, Industri Farmasi, Lean Manufacturing

367


https://doi.org/10.24198/mfarmasetika.v9i4.54864
mailto:tresnafuty19001@mail.unpad.co.id

T. R. Diina, Majalah Farmasetika, 9 (4) 2024, 367-387

Pendahuluan

Industri farmasi merupakan suatu badan usaha yang telah berizin dari Menteri
Kesehatan untuk dapat melakukan kegiatan pembuatan obat atau bahan obat (1). PT
XYZ merupakan perusahaan industri farmasi yang memberikan pelayanan masyarakat
dalam cakupan nasional hingga lingkup internasional, dan telah tersertifikasi CPOB
sebagai bukti penerapan Good Manufacturing Practices. Pada era modern ini,
peningkatan persaingan di dunia industri memicu para manufaktur untuk meningkatkan
daya saing produknya dengan tujuan pemenuhan kepuasan pelanggan (2). Sebagai
upaya dalam mendapatkan kepercayaan dari pelanggan, maka diperlukan adanya
peningkatan kualitas untuk meningkatkan nilai sebuah produk atau jasa bagi pelanggan
dengan meningkatkan efektivitas dan efisiensi pada proses di dalamnya (3).

Gudang mempunyai peranan yang sangat penting untuk keberhasilan perusahaan
dalam mendukung kelancaran rantai pasok produk. Apabila gudang tidak dapat
memproses pesanan pelanggan dengan cepat, efektif, dan akurat, maka upaya
optimalisasi rantai pasokan perusahaan akan terkena dampaknya(4). Maka dari itu
setiap aktivitas yang dilakukan di gudang sangat penting bagi Industri farmasi terutama
pada aspek penyimpanan dan pengiriman dimana aspek tersebut menentukan
kelancaran alur distribusi dari pemasok sampai pelanggan (5). Beberapa faktor yang
dapat mempengaruhi sistem penyimpanan diantaranya metode pengambilan pesanan,
ukuran dan tata letak sistem penyimpanan, sistem penanganan material, karakteristik
produk, tren permintaan, tingkat turnover, dan persyaratan ruang (6).

Pengelolaan persediaan gudang yang tidak efektif dan efisien dapat dilihat dari
adanya waste (pemborosan) pada proses di gudang. Untuk memastikan proses
pengelolaan persediaan di gudang berjalan lancar, pemborosan harus ditiadakan
karena tidak menghasilkan nilai tambah bagi perusahaan. Pemborosan menurut Taichii
Ohno, kreator Toyota Production system, terdiri dari 3 M yaitu “Muda” (kegiatan yang
tidak memberi nilai tambah pada bisnis), “Mura” (ketidakstabilan pada produk, proses,
dan sistem), dan “Muri” (beban berlebih dan masalah keamanan kualitas produksi) (7).
Untuk menghapus pemborosan, setiap perusahaan manufaktur harus menerapkan
Lean Manufacturing sebagai metode perubahan sistem (8). Lean Manufacturing
merupakan suatu metode yang bertujuan menghilangkan pemborosan dan
meningkatkan nilai tambah produk supaya nilai tambah kepada pelanggan meningkat.
Konsep “Lean” ini pertama dikenalkan pada sistem produksi Toyota di Jepang (9).
Terdapat perbedaan antara konsep Traditional Manufacturing dengan Lean
Manufacturing. Konsep Traditonal Manufacturing berfokus pada sistem stok sedangkan
konsep “Lean” menganggap bahwa stok persediaan adalah pemborosan dalam
organisasi. Pada konsep “Lean”, terdapat kepercayaan bahwa pelanggan akan
membayar untuk nilai layanan yang diterima tetapi pelanggan tidak akan membayar
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untuk kesalahan yang terjadi selama proses yang terjadi (10).

Salah satu tools lean manufacturing adalah Value Stream Mapping (VSM) yang
membantu dalam menganalisis alur kerja dan menemukan aktivitas yang bernilai
tambah maupun yang tidak bernilai tambah pada produk akhir (10). Untuk mengetahui
pemborosan yang terjadi, maka kegiatan diklasifikasikan menjadi 3 jenis yaitu:

a. Value-added (VA), yaitu kegiatan yang memberi nilai tambah produk

b. Necessary nonvalue-added (NNVA), yaitu kegiatan yang tidak memberi nilai
tambah produk namun masih perlu dilakukan

c. Nonvalue-added (NVA), yaitu kegiatan yang tidak memberi nilai produk

Kaizen dalam istilah Jepang diartikan sebagai perbaikan berkelanjutan (9). Prinsip
Kaizen ini dapat digunakan untuk mengeliminasi pemborosan. Pemborosan yang
dimaksud diantaranya (11):

a. Produk cacat (Defective products)

Ketidaksempurnaan produk akibat faktor internal dan faktor eksternal. Hal ini
dapat berujung pada keluhan pelanggan sehingga perlu adanya pengerjaan
ulang produk.

b. Kelebihan produksi (Over-production)

Produk yang dibuat lebih banyak dibandingkan dengan permintaan. Hal ini
berarti produk dibuat lebih awal dari permintaan. Overproduction dapat
menyebabkan pemborosan terkait kapasitas persediaan yang berlebih
sehingga hal tersebut dapat membatasi gerak dan transportasi, membutuhkan
manpower, peralatan, dan ruang fasilitas lebih banyak.

c. Transportasi (Transportation)

Transportasi yang berlebihan merupakan pemborosan yang dapat
mempengaruhi waktu, tenaga, energi, dan biaya dari aliran proses bahan
baku sampai ke pelanggan

d. Menunggu (Waiting)

Menunggu dapat berdampak pada tenaga manusia, uang, mesin, material,
energi akan terbuang sia-sia jika proses harus menunggu sampai tahap
proses berikutnya dimulai.

e. Kelebihan persediaan (Excess inventory)

Penyimpanan barang yang berlebih tidak akan menambah nilai sehingga
dianggap sebagai pemborosan. Barang akan terus menerus menumpuk
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sampai barang tersebut dipakai sehingga tidak ada tempat untuk menyimpan
barang lain

f. Pergerakan/Pemindahan (Motion)

Motion merupakan setiap gerakan yang dianggap tidak perlu yang
menyebabkan produktifitas menjadi turun, contohnya seperti bolak balik di
tempat kerja.

g. Kelebihan berproses (Excess processing)

Proses yang tidak memberikan nilai tambah pada produk

Identifikasi pemborosan-pemborosan yang ada dapat menjadi acuan untuk
membedakan aktivitas gudang yang tergolong perlu dan yang tidak perlu sehingga
dapat dieliminasi. Salah satu aktivitas gudang yang mempunyai jadwal yang padat serta
mengonsumsi waktu adalah proses pengambilan barang atau disebut juga order picking
(12) dan merupakan pusat aliran produk dari pemasok hingga ke pelanggan sehingga
kegiatan inilah yang dapat mempengaruhi ekspektasi pelanggan (4). Order Picking juga
merupakan proses yang menggunakan banyak tenaga kerja dalam pergudangan baik
menggunakan sistem manual ataupun sistem otomatis, serta proses mendapatkan
jumlah yang tepat dan produk yang tepat (13). Order Picking adalah kegiatan termahal
dalam pergudangan. Sebuah studi pada tahun 1988 mengungkap bahwa kegiatan order
picking dapat mencapai 55% dari total biaya operasi pergudangan, sehingga dianggap
sebagai prioritas utama dalam meningkatkan produktivitas, bahkan mencapai 65% dari
total biaya operasional gudang (4). Kelancaran dan kehandalan kegiatan operasional
suatu gudang tak terlepas dari efektivitas dan efisiensi aktivitas dengan melakukan
peningkatan kinerja yang berkesinambungan. Salah satu tantangan bagi gudang adalah
memperpendek lead time yang dipersyaratkan oleh pelanggan (11). Penerapan lean
manufacturing diketahui menghasilkan peningkatan performa yang signifikan pada
suatu perusahaan (14,15). Gudang bahan baku PT XYZ terkadang menerima keluhan
dari berbagai user divisi produksi akibat kurang optimalnya pelaksanaan kegiatan di
gudang. Oleh karena itu, perlu adanya peningkatan nilai tambah dengan penerapan
Lean Manufacturing pada gudang bahan baku sebagai upaya dalam mengurangi waste.
Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi dan mengurangi pemborosan yang
menghambat aktivitas gudang bahan baku di PT XYZ selanjutnya membuat rancangan
usulan perbaikan sistem pergudangan yang lebih baik.

Metode

Penelitian ini dilakukan dengan metode observasi langsung dan wawancara.
Pengambilan data dilakukan di salah satu industri farmasi di Bandung pada bulan



T. R. Diina, Majalah Farmasetika, 9 (4) 2024, 367-387

Maret-April 2024. Metode Lean yang digunakan menggunakan tool Value Stream
Mapping serta Proccess Activity Mapping. Adapun tahapan-tahapan Value Stream
Mapping yang dilakukan sebagai berikut:

1. Identifikasi kelompok proses/aktivitas yang perlu dianalisis

2. Analisis kondisi saat ini dan dikonversikan ke dalam skema proses umum (value
stream mapping aktual)

3. Pengumpulan data pendukung skema proses umum
4. Perancangan usulan tindakan dan perbaikan
5. Pembuatan future value stream mapping
Pembuatan Process Activity Mapping dilakukan dengan tahapan berikut:

1. Pengamatan langsung kegiatan-kegiatan di gudang termasuk waktu yang
dibutuhkan, tenaga kerja yang dibutuhkan. Hasil pengamatan dikelompokkan
menjadi lima kelompok aktivitas yaitu operasi, transportasi, inspeksi, menunggu
dan penyimpanan.

2. Analisis perbandingan total waktu aktivitas yang bernilai tambah dibanding yang
tidak bernilai tambah

Waste yang teridentifikasi kemudian diidentifikasi faktor penyebabnya menggunakan
fishbone diagram. Setelah itu dilakukan penggambaran future value stream mapping
berdasarkan rencana solusi prioritas yang telah ditentukan.

Hasil

Perhitungan waktu yang diperlukan, dilakukan dalam satu kali kegiatan
pergudangan menggunakan bantuan tools value stream mapping (VSM). Gambar 1
menampilkan value stream mapping kegiatan pada gudang bahan baku saat ini. Aliran
proses serta informasi yang telah ditampilkan pada VSM aktual, kemudian diidentifikasi
lebih rinci dengan pendekatan Process Activity Mapping pada Tabel 1.
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Supplier Customer
|@——|%
Shipment
Shipment
l——» —> > >
O O O @) 0]
Receiving  Storing (Quarantine) Storing (Release) Picking Shipping
14 menit 20181 menit 7 menit 18 menit 9 menit [ nvA + VA = 20220 menit |
6 menit | 16 menit 7 menit 2 menit M‘M
Gambar 1 Value Stream Mapping Aktual
Tabel 1 Process Activity Mapping
Jenis
No Jumlah e, Aktivitas
Proses Aktivitas (menit) Value Waste
pekerja OTIS D
Menggunakan APD 1 1 D
NNVA
Menunggu ceklis )y : Waiting
ari logisti NVA
Mencari hand pallet 1 3 D Motion
NVA
Memisahkan Overprocessi
lembaran form 1 2 D n
penerimaan barang 9
NVA
1 Receiving Memindahkan
barang yang .
menutup akses ke 2 5 T Trans;:lortatlo
barang lain yang
akan dicek
NVA
Memeriksa barang
sesuai checklist dari 1 2 I
Logistik
NNVA
Menempatkan
barang ke rak Area 2 6 S
Karantina VA
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Melakukan pallet

transport di ERP ! 3 NNVA
Mencetak label
karantina ! 2 o NNVA
Menerbitkan laporan
Proforma Product 1 3 (0]
Receipt NNVA
Menempel label
karantina ! ! o VA
Membuat PSPM 1 3 O NNVA
Menunggu proses
sampling oleh .
bagian QC di 1 10.080 Waiting
Gudang NVA

Storing  Mencatat formulir

(Quarantine) pengambilan barang 1 3
untuk sampel NNVA
Menunggu hasil "
sampling 1 10.080 NVA Waiting
Melakukan pallet 1 3 o
transport di ERP NNVA
Mencetak label
release ! 2 © NNVA
Mencetak form 1 ° o
penyerahan barang NNVA
Menempel label
release ! r0 VA
Menyerahkan
barang & form ke 1 2 (0]
pemegang stok VA
Memeriksa
kesesuaian fisik 1 5
barang dan ERP &
Label release NNVA
) Memindahkan

Storing barang ke lokasinya 1 1 O
di Gudang VA
Berjalan ke office 1 2 NVA Motion
Update ERP 1 6 VA
Update Excel 1 3 NNVA
Melakukan approval
entry movement di 1 2
ERP NNVA
Approval reservasi 1 6
movement NNVA
Pick & Posting 1 2 NNVA
Tanda tangan form 1 2

Picking Penyerahan NNVA
Berjalan ke gudang 1 2 NVA Motion
Menyampaikan
jadwal kirim ke 1 1
Distribusi NNVA
Mencari hand pallet 1 2 NVA Motion
Menunggu lift 1 1 NVA Waiting
Melakukan picking 1 2 (0] VA
Loading barang 3 5 NNVA

Shipping Perjalanan menuju 3 1
user NNVA
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Lniosaing barang i 1 T IR

Menunogu user 3 1 O piwa Walting
Penvershan barang 3 1 0 Wi

Peralanan ke Gudang 3 1 T RIRI A

Keterangan :
O : Operation
T : Transportation
| : Inspect
: Store
D : Delay
VA : Value Added

NVA  : Non-Value Added

NNVA : Necessary Non-Value Added

Waste yang teridentifikasi pada kegiatan di gudang bahan baku terdapat pada
Tabel 2 diantaranya waiting, motion, transportation, dan over processing. Setelah
teridentifikasi, diketahui waste yang dominan terjadi adalah waiting dan motion.

Tabel 2 Rincian Waste

Wasma

Ceskripsl Masalah

Walting

Sehelum diserahkan ke Bapian Rarantina,
pengecekan dan pensimaan bararg datang
dilasukan aleh fim Logistik terlebih dabulu. Tim
karantina menunggu form ceklis pererimaan
barang dan lim logistk agar barang dapat
diletakkan

W PTOAES Akflvitaa
Menunpgu o=klis dan
lopstik
Mencan hand pallat

1 Recaiving

Moficn

Terdapat aturan  peletakkan Ramd  paie!
(gapalah pamaksan dikstakkan di dekat if),
namun serngkall  tidak diferapkan  dan
diletakkan o tempat pemaksian terakhic
ataupun  ma=h diqueakan olel arang  lain
=ahingga tidak jarang petugas harus mensar
di lanial vang barbeda

Mlemisahkan lembaran

form peErerimaan barang

Dverprocessing

Farm bararg  masih dicestak dengan
meargqunakan kertas NCE unfuk pencatatan
13 lembar; 1 lembar uniuk Gudang, 1 Lembar
urifuk u=er, 1 kembar untuk bagian keusngan)
measki =sbhenarmya sudah mapgqunakan ERP
dan form juga tdak diserahkan ke bagian
Eauangan

Memimndahkan barang yang
manutup aksas ke barang

lain yang akan dicak

Transporiation

Terjadi penumpukan pada gudang Karantina
sabingaga barang datang lidsk dapat langsung
disimpan di &res karanting
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Joda wakin antara pengajuan PSPM dan
proses SEMSGRT aleh OO0 seringkali lama
dikarenakan baramg yang akan di-ssmpiing
bequmlsh banyak sedangkan kuola terbatas
SUGrImg Fro=zes samping dan  pengujian cukup
rQuaranitel memakan  waklu yvang  lama diksrnakan
e - jumlah barang datang yang banyak sedangkan
Menunggu hasil sampaing Waiing petugas QC yvang jumbabnya leratas, Selain
itu, penempatan nomor barang yang acak
akan mempersulit tim Q0 dalam Ssmpiing
Lokssi Ofice dan Gudang yang beda lantai
{office berads di lantai mezzanine, sshinpga
3 Sioring Beqalan ke office Moion hanis menggunakan tangga) dan jumlsh B#
hanya =ahu (pengangkutan barang dan arang
aleh 1 k)
Lokasi Office dan Gudang yang beda lantai
{office berads di antd mezzanine, sehinoga
Beqalan ke gudang doficn pasti harus menggunakan tangga| dan jumlab
lift hamya salu [pengangkutan bararg dan
arang oleh 1 lif)
4 Ficking Terdapal  awran  pelatakkan hand  pallet
i b ; . (setalah pemaksian diktakkan di dekat i),
Mencan hand palet Mo namun  Serngkal  tidak  diterapkan dan
diletakkan di tempat pemakaian terakhir

IManunggu proses
SSMOIMY oleh bagian 0C Waithg
di Gudang

Pderurggu il Wity Harmys terdapat satu lift

User terkadang tidak langsung menurggu di
0Ess oM in bagian merska meski sudah
dikabari babwa akan ada pengriman barang,
terlebih - unfuk  beberapa  bagian  cukup
rmamakan wakiu karena harus malegas APD
lergkap unfuk keluar ares produksi

Shipping Manunggu user Waithg

Penelusuran akar penyebab waste dilakukan menggunakan fishbone diagram pada
Gambar 2 dan Gambar 3.

Method Man

Operator menunda pekerjaan
Operator melakukan <

kesalahan
. > Supplier terlambat
Alur proses di gudang P
tidak diterapkan secara Terbatasnya petugas sampling \®
maksimal \ dari QC

Jarak barang cukup

Hand pallet tidak jauh >
dikembalikan ke Barang sulit dibawa
tempat asal &
—_ > Tata letak
kurang efisien
Machine Environmental Material

Gambar 2 Fishbone Diagram Waiting
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Method ©Man

Eormmikasi antar operator
kurang efeltif

Aturan peletakan pallef
kosong kaang jelas

Cheerator mengabaikan S0P

Jarak gffice dan akses

Hind pallei tidak masuk gudang cuku
dile rebalikan ke ath g y _
terapat asal Aikses internet Jirelah dan ukuran barang
—_— ticdak maksitmal tidak terprediksi dengan baik
di gudang .
Machine Environm ental MMaterial

Gambar 3 Fishbone Diagram Motion

Setelah menemukan akar masalah, maka dapat disimpulkan usulan perbaikan untuk
kemudian menjadi acuan dalam future value stream mapping pada Gambar 4.

Kemudian didapat perbandingan total waktu aktual & usulan pada Tabel 3 dan
didapatkan perbedaan sebesar 9 menit.

- == N

Supplier Customer

romm oY o=

. Shipment
Shipment
o “lo o “lo "lo
Receiving  Storing (Quarantine) Storing (Release) Picking Shipping
1 mentt 20181 menit 4 menit 15 menit 9 menit NNVA + NVA = 20.220 menit
6 menit 16 menit 7 menit 2 menit 1 menit VA = 32 menit

Gambar 4 Future Value Stream Mapping
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Tabel 3 Perbandingan Total Waktu Aktual dan Usulan

No Aktivitas Aktual (menit)  Usulan (menit)
1 VA 32 32
2 NNVA 50 50
3 NVA 20179 20170
Total 20261 20252
Pembahasan

Value Stream Mapping

Value stream pertama kali digunakan dalam buku berjudul The Machine that
Changed the World (1990) oleh Womack, Jones dan Roos, kemudian Martin dan
Osterling mendefinisikan value stream sebagai alur kegiatan yang diperlukan untuk
merancang, memproduksi, dan memberikan barang atau jasa kepada pelanggan,
termasuk alur informasi dan material. Value stream Mapping (VSM) digunakan untuk
memahami aliran informasi serta aliran fisik terkait proses di gudang dengan cara
menggambarkan dan memetakan alur tersebut. Melalui identifikasi dan
penyederhanaan kegiatan yang tidak efisien dalam perusahaan, VSM juga dapat
menghilangkan aktivitas yang tidak bernilai tambah. Hal tersebut dapat membantu
Perusahaan mendapatkan keunggulan dalam bersaing terutama dalam meningkatkan
produktivitas dan kualitas. VSM dapat digunakan untuk mengidentifikasi kegiatan
kategori non value added di gudang yang dapat mengakibatkan kerugian material dan
waktu. Proses ini dilakukan dengan tujuan mengetahui aktivitas yang tidak
menimbulkan nilai tambah, sehingga menimbulkan waktu yang lama dalam suatu
proses manufaktur (16-19). Value stream mapping pada Gambar 1 menggambarkan
aliran proses di gudang mulai dari saat penerimaan barang dari supplier sampai
pengiriman barang pesanan ke user. Customer disini adalah user atau pelanggan yang
membutuh bahan baku produksi. User akan mendata sejumlah barang yang diperlukan
kepada gudang untuk selanjutnya oleh bagian pengadaan dipesankan kepada supplier.
Pada bagian bawah VSM terdapat garis atas dan bawah yang masing-masing
menunjukkan waktu yang dibutuhkan untuk kegiatan non value added serta necessary
non-value added (bagian atas), juga waktu yang dibutuhkan untuk kegiatan value
added (bagian bawah).

Sebagai langkah penjaminan mutu produk, semua kegiatan operasional di
industri farmasi termasuk gudang harus menerapkan pedoman Cara Pembuatan Obat
yang Baik (CPOB) (20). Kegiatan operasional di gudang bahan baku PT XYZ tertera
pada Tabel 1 dimana pada tabel ini, semua aktivitas di gudang dikelompokkan ke
dalam proses spesifik seperti receiving, storing, dan lain-lain kemudian dituliskan jumlah
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pekerja yang bertanggung jawab beserta waktu yang dihabiskan. Aktivitas-aktvitas
tersebut digolongkan ke dalam 5 jenis yaitu operation, transportation, inspect, store,dan
delay. Setelah itu dilakukan penentuan apakah aktivitas tersebut bernilai tambah atau
tidak dengan menggolongkannya ke dalam kategori Value Added (VA), Non Value
Added (NVA), atau Non-Necessary Value Added (NNVA).

Aktivitas pertama yaitu melakukan penerimaan barang yang diawali dengan
menggunakan Alat Pelindung Diri (APD). APD yang wajib dikenakan petugas gudang
diantaranya sepatu kerja dan topi safety. Setelah mengenakan APD lengkap, petugas
penerimaan harus menunggu dokumen pemeriksaan barang dari logistik sebelum
barang dapat disimpan ke rak area karantina. Kemudian lembaran form penerimaan
barang dipisahkan sesuai kebutuhan di office. Petugas kemudian harus mencari hand
pallet terlebih dahulu untuk memindahkan barang yang menutup akses ke barang lain
yang akan dicek. Barang yang telah diperiksa oleh logistik perlu melalui pengecekan
ulang oleh petugas penerimaan beradasarkan form checklist dari logistik. Apabila telah
sesuai, maka petugas boleh menempatkan barang ke rak area karantina. Kegiatan
menggunakan APD dan memeriksa barang sesuai checklist dari logistik merupakan
kegiatan NNVA karena meskipun kegiatan tersebut tidak menambah nilai namun masih
perlu dilakukan karena kegiatan tersebut tercantum dalam standard operational
procedure (SOP) perusahaan, sedangkan kegiatan menunggu ceklis dari logistik
sampai memindahkan barang yang menutup akses, dimasukkan ke kategori NVA
karena tidak menambah nilai pada produk. Pada kegiatan penerimaan barang, kegiatan
NNVA dan NVA menghabiskan total 14 menit. Sedangkan waktu value added selama 6
menit, yaitu menempatkan barang ke rak area karantina dimana kegiatan ini sangat
penting dan tercantum dalam pedoman CPOB.

Aktivitas kedua yaitu melakukan penyimpanan barang karantina. Aktivitas ini
dapat terlaksana apabila kebutuhan administrasi dari logistik sudah terpenuhi. Barang
yang sudah diterima petugas karantina kemudian dilakukan pallet transport di ERP.
Enterprise Resource Planning (ERP) merupakan sistem yang mengintegrasikan proses
bisnis kunci dari sebuah perusahaan seperti pemesanan, produksi, utang dagang, dan
sumber daya manusia sehingga proses bisnis menjadi efektif dan efisien (21,22).
Setelah itu dilakukan pencetakan label karantina dan menerbitkan laporan proforma
product receipt. Label yang sudah dicetak kemudian ditempel pada barang. Sesuai
pedoman CPOB, dikatakan bahwa bahan yang diterima dan produk jadi hendaknya
dikarantina secara fisik atau administratif segera setelah diterima atau diolah sampai
dinyatakan lulus untuk pemakaian atau distribusi (20). Label karantina berfungsi
demikian agar manajemen mutu bahan baku dapat terjamin selama pemakaian.
Petugas karantina kemudian membuat surat Permohonan Sampling dan Pengujian
Mutu (PSPM) kepada tim Quality Control (QC). Petugas QC akan datang ke gudang
untuk melakukan proses sampling lalu petugas karantinan mencatata formulir
pengambilan barang untuk sampel dan menunggu hasil sampling. Apabila hasil
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sampling menunjukkan bahwa barang diluluskan oleh Quality Assurance (QA), maka
petugas karantina melakukan pallet transport di ERP. Kemudian petugas mencetak
label release, form penyerahan barang, dan menempel label release. Barang yang
sudah ditempel label release kemudian diserahkan ke para pemegang stok untuk
dilakukan penyimpanan di area barang release. Kegiatan melakukan pallet transport,
mencetak label, menerbitkan laporan proforma product receipt, membuat permohonan
sampling dan pengajuan mutu (PSPM), mencatat formulir pengambilan barang untuk
sampel, dan mencetak form penyerahan barang dimasukkan ke dalam kategori NNVA
karena kegiatan tersebut masih harus dilakukan untuk kepentingan administrasi produk
yang diterima juga untuk menjaga kualitas produk. Sedangkan kegiatan menunggu
proses sampling dan menunggu hasil sampling tidak menambah nilai pada produk.
Kegiatan NNVA dan NVA menghabiskan total 20.181 menit atau setara dengan 7 hari (5
hari kerja). Sedangkan waktu kegiatan value added selama 16 menit, yaitu berasal dari
aktivitas menempel label karantina, menempel label release, serta menyerahkan
barang & form ke pemegang stok. Kegiatan tersebut masuk ke dalam kegiatan VA
karena berpengaruh pada kualitas produk untuk meningkatkan nilai tambah.

Aktivitas ketiga yaitu melakukan penyimpanan barang ke rak barang release.
Pemegang stok memeriksa kesesuaian fisik barang dan ERP & label release. Apabila
telah sesuai maka pemegang stok akan mencari lokasi penyimpanan dan segera
memindahkan barang ke lokasinya di gudang. Tidak jarang, pencarian lokasi
mengkonsumsi waktu berlebih dikarenakan adanya ketidaksesuaian lokasi yang
ditentukan di ERP dengan volume barang. Maka dari itu pemegang stok harus mencari
terlebih dahulu lokasi yang cocok secara manual. Kemudian pemegang stok harus
meng-update ERP. Kegiatan pemeriksaan fisik barang & label release, juga update
excel masih perlu dilakukan untuk memantau kualitas produk sehingga digolongkan
kegiatan NNVA namun berjalan ke office tidak menambah nilai produk karena hanya
sebagai perpindahan pekerja sehingga digolongkan NVA. Kegiatan NNVA dan NVA
menghabiskan total 7 menit. Sedangkan waktu kegiatan value added selama 7 menit
berasal dari aktivitas memindahkan barang ke lokasinya di gudang dan meng-update
sistem ERP. Update sistem ERP ini sangat penting untuk kemudahan operator dalam
menyiapkan pesanan.

Aktivitas keempat yaitu proses order picking. Pada aktivitas ini, petugas gudang
menyiapkan barang pesanan untuk dikirimkan ke user. Petugas akan melakukan
approval entry movement di ERP kemudian dilanjut melakukan approval reservasi
movement. Barang yang dipesan oleh user kemudian di-pick dan posting secara
sistem. Setelah itu dilakukan pencetakan form penyerahan barang dan meminta tanda
tangan kepala bagian. Setelah dokumen siap, maka petugas akan berjalan ke gudang
dan menyampaikan jadwal kirim ke tim distribusi. Sebelum picking barang, petugas
harus mencari hand pallet terlebih dahulu. Apabila barang yang dipesan terletak di
lantai 2 atau 3 maka petugas terkadang harus menunggu lift. Setelah itu petugas
melakukan picking barang sesuai pesanan. Kegiatan melakukan approval entry
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movement di ERP, approval reservasi movement, pick&posting, tanda tangan form
penyerahan, dan menyampaikan jadwal kirim ke distribusi merupakan kegiatan NNVA
karena meskipun tidak menambah nilai produk namun barang tidak akan bisa
dikeluarkan tanpa persetujuan kepala gudang. Sementara itu berjalan ke gudang,
mencari hand pallet, dan menunggu lift tidak menambah nilai pada produk sehingga
digolongkan kegiatan NVA. Kegiatan NNVA dan NVA menghabiskan total 18 menit.
Sedangkan waktu kegiatan value added selama 2 menit yang berasal dari aktivitas
picking barang yang merupakan salah satu kegiatan penting sebelum pengiriman dan
dapat menambah nilai produk.

Aktivitas kelima yaitu proses pengiriman (shipping). Pada aktivitas ini, petugas
gudang mengirimkan barang yang telah disiapkan ke user. Barang yang telah di-pick
kemudian di-loading lalu dikirim ke user. Terdapat dua sistem pengiriman dari gudang
bahan baku yaitu pengiriman lewat jalur depan menggunakan hand pallet dan
pengiriman jalur belakang menggunakan mobil. Setelah sampai ke tempat user petugas
akan melakukan unloading barang juga menunggu user. Selanjutnya dilakukan
penyerahan barang kemudian perjalanan kembali ke gudang bahan baku. Kegiatan
loading dan unloading barang, perjalanan menuju user, dan perjalanan ke gudang
merupakan kegiatan NNVA karena tahapan ini bertujuan agar pengiriman terlaksana
dengan baik meskipun tidak menambah nilai produk. Sementara itu menunggu user
tidak menambah nilai produk dan dapat menghambat kegiatan operasional sehingga
termasuk dalam kegiatan NVA. Kegiatan NNVA dan NVA menghabiskan total 9 menit.
Sedangkan waktu kegiatan value added selama 1 menit yang berasal dari aktivitas
penyerahan barang ke user. Aktivitas ini sangat penting untuk meningkatkan kepuasan
konsumen sehingga termasuk ke dalam kegiatan VA.

Dapat disimpulkan total waktu proses yang dihabiskan pada kegiatan
pergudangan di gudang bahan baku PT XYZ sebesar 20.264 menit, dengan rincian
waktu proses inti yaitu selama 32 menit sedangkan waktu NNVA & NVA selama 20.229
menit. Aktivitas non-value added ini berpotensi untuk dikurangi atau dihilangkan.
Penghilangan aktivitas yang tidak perlu atau tidak menambah nilai akan menjadikan
proses pengelolaan persediaan di gudang menjadi lebih efisien dan mempercepat aliran
produksi sehingga proses tetap berjalan lancar. Dengan proses yang lebih efisien dan
kualitas produk yang lebih baik, perusahaan dapat memenuhi kepuasan pelanggan.

Process Activity Mapping

Process Activity Mapping adalah metode yang digunakan oleh para ahli industri
untuk memberikan gambaran seluruh aktivitas dalam lingkungan kerja dengan tujuan
utama mengidentifikasi dan menghilangkan pemborosan, inkonsistensi, dan
irasionalitas (23). Pendekatan ini fokus pada peningkatan mutu, percepatan proses dan
pengurangan biaya produksi. Pendekatan ini melibatkan gambaran aliran produk dan
informasi produk serta mengukur waktu aktivitas, jarak perjalanan, dan persediaan
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produk pada setiap tahapan produksi. Jenis aktivitas digolongkan ke dalam lima
kategori yaitu operasi (O), transportasi (T), Inspeksi (I), Penundaan/Delay (D), dan
Penyimpanan/Storage (S) (24).

Aliran proses serta informasi di gudang terdiri dari 5 aktivitas utama, mulai dari
penerimaan, penyimpanan barang karantina, penyimpanan barang rilis, penyiapan &
pengambilan barang, sampai pengiriman. Rincian aktivitas proses di gudang dapat
dilihat pada Tabel 1. Berdasarkan Tabel 1, total aktivitas di gudang sebanyak 40 dan
waste total 11 aktivitas dikarenakan 11 aktivitas dikategorikan aktivitas NVA yang tidak
mempunyai nilai tambah dan tidak perlu. Identifikasi waste bertujuan untuk mencari
serta mengkategorikan waste yang ada pada setiap aktivitas dalam gudang bahan
baku. Identifikasi dari 7 waste yang dilakukan berdasarkan identifikasi kegiatan non-
value added dan pengamatan langsung di gudang. Tujuan lainnya adalah mencari
waste yang dominan dari 7 jenis waste tersebut kemudian mencari waste yang
sekiranya berpotensi untuk diperbaiki. Berdasarkan Tabel 2, jenis waste yang dominan
adalah waste motion, dan waiting.

Waste yang telah teridentifikasi selanjutnya dianalisis menggunakan fishbone
diagram. Diagram ini menggambarkan sebuah dampak atau akibat dari sebuah
permasalahan dengan berbagai penyebabnya. Diagram fishbone sering disebut dengan
cause effects diagram atau Ishikawa diagram (25,26). Parameter yang digunakan untuk
analisis masalah yang terjadi dilihat dari sisi man, machine, method, material, dan
environtment (27). Diagram fishbone dibuat untuk 2 waste yang dominan muncul yaitu
waiting (Gambar 2) dan motion (Gambar 3).

A. Waiting
a. Man/ Manusia

Proses sampling yang lama dapat disebabkan oleh terbatasnya petugas QC
yang menganalisis sampel sehingga jeda waktu antara barang pertama kali
dikarantina sampai barang di-release-kan dapat memakan waktu hingga satu
bulan. Keterlambatan supplier dalam mengirimkan barang juga dapat
mempengaruhi alur proses di gudang. Operator terkadang melakukan
kesalahan seperti penempelan label karantina yang salah sehingga terpaksa
harus mengulangi penempelan dari awal. Hal tersebut dapat menunda
kegiatan selanjutnya. Operator juga terkadang menunda pekerjaan sehingga
aktivitas selanjutnya yang bergantung pada petugas tersebut akan terhambat.

b. Machine / Mesin

Hand pallet pada gudang cukup terbatas oleh karena itu adanya aturan yang
jelas terkait penyimpanan hand pallet di dekat lift supaya petugas lain dapat
dengan mudah dan cepat menemukan hand pallet. Namun terkadang hand
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pallet tidak dikembalikan ke tempat asalnya sehingga dapat mempersulit
petugas gudang yang lain.

c. Methods / Metode

Alur proses di gudang bahan baku telah ditetapkan melalui Standard
Operational Procedure (SOP) yang harus dipatuhi oleh semua personil
gudang. Namun, apabila terdapat pengabaian SOP dapat membuat
produktivitas kurang efektif dan efisien.

d. Environmental / Lingkungan

Tata letak barang kurang efisien maupun jarak barang yang terlalu jauh akan
mempengaruhi waktu penyimpanan maupun picking barang. . Setelah
penerimaan barang, barang ditempatkan di lokasi sesuai yang disarankan
sistem ERP (suggest system). Namun, apabila jumlah atau ukuran barang
tidak cukup pada lokasi penyimpanan maka barang tersebut harus
dipindahkan ke lokasi kosong yang sesuai. Perbedaan lantai lokasi
penyimpanan beberapa barang pesanan juga dapat menambah waktu
kegiatan.

e. Material / Bahan

Barang yang datang tidak selalu berukuran kecil namun beberapa kasus
terdapat barang yang berukuran sangat besar sehingga sulit untuk dibawa.
Petugas gudang juga harus bisa memperkirakan apakah jumlah barang yang
diambil dapat cukup dalam 1 pallet.

B. Motion
a. Man/ Manusia

Aturan peletakkan hand pallet dapat mempermudah petugas dalam
menjalankan tugasnya. Namun, pengabaian aturan tersebut dapat
menghambat pergerakan petugas lainnya yang mengakibatkan kegiatan di
gudang menjadi tidak efektif karena pergerakan petugas yang tidak perlu
menjadi semakin banyak. Dalam hal ini dibutuhkan juga komunikasi yang
efektif antar operator agar sewaktu-waktu jika kejadian tersebut terjadi, maka
operator tidak perlu mencari hand pallet ke seluruh ruangan gudang.

b. Machine / Mesin

Hand pallet merupakan alat penting yang berfungsi sebagai alat bantu
memindahkan barang. Jumlah Hand pallet yang terbatas serta tidak
dikembalikan ke tempat asal membuat operator harus ekstra dalam mencari
hand pallet.
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c. Methods / Metode

Pada saat aktivitas pengambilan barang terkadang operator tidak
menemukan pallet kosong sehingga harus mencari ke seluruh area gudang
menyebabkan pergerakan yang tidak perlu. Hal ini dapat disebabkan karena
jumlah pallet yang terbatas.

d. Environmental / Lingkungan

Akses masuk gudang bahan baku terdapat di lantai 1 sedangkan office
berada di lantai mezzanine maka petugas gudang seringkali melakukan
pergerakan bolak-balik antara gudang dan office. Akses internet tidak
maksimal di dalam gudang sehingga operator harus ke office untuk mengurus
dokumen yang diperlukan.

e. Material / Bahan

Jumlah dan ukuran barang tidak terprediksi dengan baik. Barang yang telah
diterima oleh pemegang stok idealnya langsung ditempatkan pada lokasi
yang ditetapkan pada ERP. Namun, pada beberapa kondisi, saran lokasi
tersebut tidak sesuai dengan ukuran dan berat barang sehingga perlu adanya
mutasi lokasi. Kasus tersebut sering terjadi sehingga pemegang stok harus
melakukan mutasi lokasi pada ERP yang dapat meningkatkan pergerakan
operator saat mencari lokasi yang cocok untuk barang.

Berdasarkan fishbone diagram yang telah dibuat, diketahui penyebab utama waiting
dan motion adalah tatal letak yang belum efisien serta hand pallet tidak dikembalikan ke
tempat asal. Adapaun usulan perbaikan yang disarankan diantaranya:

a. Melengkapi informasi dimensi lokasi penyimpanan pada sistem ERP

Salah satu tantangan bagi operator dalam menyimpan barang rilis adalah
adanya ketidaksesuaian kapasitas lokasi penyimpanan dengan ukuran barang.
Setelah penerimaan barang, barang tersebut ditempatkan di lokasi sesuai yang
ditentukan pada ERP. Namun, apabila jumlah atau ukuran barang tidak cukup
pada lokasi penyimpanan maka barang tersebut harus dipindahkan ke lokasi
kosong yang sesuai. Hal ini dapat memakan waktu yang lebih bagi operator
untuk mutasi lokasi barang.

ERP mendukung sejumlah proses bisnis, termasuk rantai pasok. Integrasi antara
ERP dengan warehouse management system dapat membawa keuntungan
paling besar bagi perusahaan (28). Khopade et al menyebutkan bahwa (29)
integrasi antara Artifial Intelligence dengan ERP dapat meningkatkan
optimalisasi persediaan gudang. Sistem ERP dapat membantu tracking pesanan
pelanggan yang dapat diakses oleh semua departemen (30) termasuk
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departemen gudang persediaan. Selama ini, dikarenakan barang yang diterima
sangat dinamis (Lokasi tidak dikhususkan untuk 1 produk), maka pada sistem
ERP, dimensi lokasi penyimpanan tidak ditulis. Hal ini menyebabkan sistem ERP
otomatis mencari lokasi penyimpanan secara acak. Sejak awal diharapkan
beberapa lokasi penyimpanan yang memiliki dimensi yang tetap, dapat ditulis
dimensinya agar sistem ERP dapat menyesuaikan penyimpanan barang lebih
baik berdasarkan dimensi barang yang datang.

b. eningkatan kesadaran operator dalam penerapan SOP

Perlunya kesadaran setiap personil agar mematuhi aturan peletakan hand pallet.
Operator diharapkan komunikasi via chat atau telepon untuk koordinasi antar
operator. Setiap operator yang telah memakai hand pallet wajib melaporkan
posisi terkini dari hand pallet yang telah digunakan. Idealnya, hand pallet
diletakkan di tempat yang sudah disediakan (dekat lift). Setelah usulan perbaikan
dibuat maka terdapat perbandingan total waktu aktual dan usulan.

Berdasarkan Tabel 3 dapat disimpulkan bahwa terdapat pengurangan waktu total
sebesar 9 menit. Usulan tersebut kemudian dikonversikan dalam bentuk future value
stream mapping. Perlu diperhatikan bahwa dalam menganalisis kondisi masa depan,
situasi baru dengan aturan atau kegiatan baru sangat dibutuhkan. Apabila kedua hal ini
tak tertangani dengan baik, ada kemungkinan bahwa situasi akan kembali lagi ke
keadaaan sebelumnya yang mengakibatkan kegagalan dalam perbaikan dan
pengembangan yang telah direncanakan (17).

Kesimpulan

Berdasarkan Value Stream Mapping dan Process Activity Mapping, diketahui
masih terdapat adanya waste dalam alur pengelolaan barang di gudang PT XYZ, yaitu
waste pada waiting, motion, dan overprocessing. Waste yang dominan terjadi yaitu
kategori waiting dan motion. Waste waiting terjadi karena beberapa aktivitas
diantaranya operator harus menunggu barang diserahkan oleh tim logistik, menunggu
proses sampling dan hasil sampling dari QA, menunggu lift, dan menunggu user
penerima barang. Waste motion terjadi karena beberapa aktivitas seperti mencari hand
pallet, pergerakan ke gudang/office, serta memindahkan barang ke lokasi
penyimpanan. Pada kondisi aktual, kegiatan gudang bahan baku PT XYZ
menghabiskan total 20.261 menit dengan waktu value added sebanyak . Pada diagram
value stream mapping usulan, kegiatan gudang bahan baku PT XYZ diperkiran
menghabiskan total waktu 20.252 menit, berbeda 9 menit dengan value stream
mapping aktual. Perbedaan yang dihasilkan sangat tipis karena bisa jadi dipengaruhi
oleh beberapa faktor salah satunya adalah jumlah pesanan. Jumlah pesanan yang
banyak akan menghabiskan waktu yang banyak pula. Namun begitu dengan adanya
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perbaikan kecil yang berkelanjutan diharapkan dapat meningkatan produktivitas
kegiatan operasional gudang bahan baku PT XYZ sebagai industri farmasi.
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