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ABSTRAK

PT. KMJ yang melayani pengiriman darat, pergudangan dan barang domestik
menyediakan solusi pengeriman untuk pelanggan. PT KMJ selama proses bisnis berjalan
menghadapi permasalahan seperti Customer Cancelation, Quality Packaging Defect,
Stock Expired Shelf Life, Stock Shelf Life Issue, Transportation Damage by Transporter,
Transportation Operator Fuailure, dan Warehouse Delivery Variance (-). Tujuan
Penelitian mengidentifikasi waste, menentukan prioritas waste kritis, dan usulan/mitigasi
risiko. Proses pengolahan data menggunakan pemetaan proses aktivitas dari awal hinggan
akhir menggunakan VSM. Membuat Peta Activity Mapping untuk memahami aliran
proses, menemukan pemborosan dan menggunakan seven waste untuk mengelompokkan
aktivitas yang bersifat waste. Menggunakan manajemen risiko untuk mengevaluasi dan
menentukan waste kritis. Menentukan akar penyebab waste menggunakan RCA.
Selanjutkan akan dilakukan rekomendasi berupa usulan/mitigasi risiko. Dari hasil
identifikasi menunjukkan waste yang timbul ada pada aktivitas waiting, unnecessary
motion, overprocessing, defect, transportation, didalamnya terdapat tujuh waste yang
tergolong dalam jenis risiko medium (1A, 3A, 4A, 1B, 3E,5E) membutuhkan
pengendalian yang baik, sebelas jenis risiko high (5A, 2B, 3B, 5B, 6B, 7B, 8B, 9B, 10B,
1E, 2E) dan empat jenis risiko extreme (2A, 4B, 1C,). Usulan perbaikan yang telah
diprioritaskan untuk mengurangi dampak risiko yang ditimbulkan oleh aktivitas waste
dapat berjalan dengan baik. Penyesuaian yang dapat dilakukan PT KMJ ialah sosialisai
terhadap vendor maupun customer terkait perubahan perubahan kebijakan yang baru agar
terjadi integrasi yang baik anatara seluruh stakeholder yang berperan dalam proses jasa
pengiriman. Pembaruan mekanisme teknis yang baru seperti pengembangan teknologi
dan pelatihan terhadap para karyawan dan stakeholder agar dilakukan pada waktu tertentu
sebagai bahan percobaan perubahan kebijakan.

Kata kunci: Lean Service, Value stream Mapping, Process Activity Mapping,
Manajemen Risiko, Root Cause Analysis.
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BAB I
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Pentingnya efisiensi operasional telah menjadi fokus utama untuk pada banyak
sektor industri di era globalisasi ini. Perusahaan berusaha memberikan layanan yang lebih
baik, mengurangi biaya dan meningkatkan produktivitas. Dengan semakin pesatnya
pertumbuhan akan kebutuhan jasa logistik tersebut, proses receiving menjadi sangat
penting karena kecepatan pelayanan pada proses tersebut akan sangat mempengaruhi
antrian kendaraan. Pelayanan yang lambat juga akan mengakibatkan rendahnya tingkat
kepuasan pelanggan yang akan berakibat pada penurunan pendapatan perusahaan dari
jasa tersebut (Hudori, 2016). Penelitian ini mengarahkan perhatian khususnya pada
perusahaan jasa logistik di mana efisiensi operasional memiliki dampak langsung pada
integritas rantai pasok global, menempatkan perusahaan jasa logistik di garis depan
tantangan operasional.

Menurut (Harbowo & Nurkertamanda, 2023) jasa logistik merupakan salah satu
industri yang mengalami peningkatan dari tahun ke tahun secara signifikan. Seiring
dengan peningkatan permintaan untuk pengiriman barang, perusahaan yang berfokus
pada pengiriman barang juga meningkat. Badan Pusat Statistik (BPS) mencatat sektor
pergudangan dan jasa penunjang angkutan, termasuk pos dan kurir, mencapai Rp. 141,53
triliun dalam produk domestik bruto (PDB) atas dasar harga berlaku (ADHB) pada 2021.
Porsinya mencapai 19,67% dari PDB transportasi dan pergudangan nasional, yang
mencapai Rp. 719,63 triliun, dan mencapai 0,83% dari PDB nasional (bps.go.id, 2021).

PT. KMJ yang melayani pengiriman darat, pergudangan dan barang domestik
menyediakan solusi pengeriman untuk pelanggan di indonesia. PT KMJ memiliki kantor
cabang di Makassar yang mengakomodir pengiriman di area Sulawesi. Perusahaan ini
mengirim barang diantaranya Dancow, Lactogrow, Nestle Datita, Lactogen, Nescafe,
Milo Active Go, Milo Sereal, Koko Krunch, Bear Brand, Friskies Seafood dan Carnation
kepada 18 perusahaan yang bekerja sama dan tersebar di Sulawesi.

Proses layanan jasa dimulai dengan Admin outbound yang menerima daftar loso dari
Customer Service Agent (CSA). Selanjutnya, admin outbound merencanakan pesanan
yang telah diberikan oleh CSA dan kemudian melakukan proses picking menggunakan
sistem yang telah disiapkan. Setelah itu, Admin outbound memberikan kertas atau daftar

picking kepada tim operasional. Picker/Operator kemudian melakukan proses picking



barang sesuai dengan tujuan yang ditentukan. Setelah barang berhasil dipilih, transportasi
tiba untuk mengambil barang tersebut. Tim operasional melakukan serah terima atau
handover barang kepada transporter, dan memberitahukan admin outbound bahwa proses
handover telah selesai. Admin outbhound selanjutnya melakukan pencetakan surat jalan
atau delivery note, serta mencetak performa invoice. Dokumen-dokumen tersebut
kemudian diserahkan kepada tim transporter untuk dibawa ke distribusi atau pelanggan.
Transporter membawa barang ke destinasi, dan melakukan serah terima barang di
distribusi. Jika terdapat barang tolakan atau klaim, seperti kerusakan barang atau jumlah
yang kurang atau lebih, kepala gudang akan mencoret invoice dan membuat berita acara
penolakan barang. Tim transporter kemudian membawa surat jalan, berita acara
penolakan, dan barang tolakan tersebut kembali ke pusat distribusi. Proses ini
menciptakan rangkaian layanan jasa yang melibatkan koordinasi antara admin outbound,
tim operasional, dan tim transporter untuk memastikan pengiriman barang yang efisien
dan berkualitas.

Tabel 1.1 Data Quantity Kesalahan Pengiriman Barang Reject/Return Tahun 2022-2023

Grand Total
Problem 2022 2023 Quantity
Customer - Cancelation 134 1537 1671
Quality - Packaging defect 5 5
Stock - Expired Shelf Life 4 4
Stock - Shelf life issue 1643 533 2176
Transportation - Damage by transporter 2230 80 2310
Transportation - Operatior Failure 138 364 502
Warehouse - Delivery Variance (-) 127 127
Grand Total 4149 2646 6795

PT KMJ selama proses bisnis berjalan menghadapi permasalahan seperti pembatalan
sepihak dari pelanggan (Customer Cancelation), cacat pada kemasan atau kualitas produk
(Quality Packaging Defect), produk kadaluwarsa atau masalah masa pakai (Stock Expired
Shelf Life), pengiriman produk yang sudah kedaluwarsa sebelum mencapai pelanggan
(Stock Shelf Life Issue), kerusakan pada produk akibat transportasi (Transportation

Damage by Transporter), kegagalan operasional dalam pengiriman yang mengakibatkan
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kehilangan barang (Transportation Operator Failure), dan variasi pengiriman yang
kurang dari yang diharapkan di gudang (Warehouse Delivery Variance (-). Keterlambatan
barang PT KMJ biasanya antara 1 hingga 3 hari. Sepanjang periode 2022 terjadi sebanyak
220 kasus permasalahan pengiriman kemudian pada tahun 2023 sebanyak 162 kasus
permasalahan pengiriman dengan total 382 kasus pengiriman sepanjang periode 2022-
2023. Selain itu, resiko penalti keterlambatan yang tinggi ialah barang akan ditolak lalu
dikembalikan , yang membuat performance transportasi perusahaan turun dan rugi.
Keterlambatan barang PT KMJ Logistics biasanya antara 1 hingga 3 hari dikarenakan
armada transportasi tidak tersedia. Dengan banyaknya kendala ini menunjukkan bahwa
ada masalah ketidakefisienan yang terjadi pada layanan pengiriman barang diperusahaan.

Berdasarkan Tabel 1.1 di atas merupakan rekapitulasi tentang jumlah quantity
barang return/reject 2022 dan 2023, dengan total keseluruhan (Grand Total) dari masing-
masing kategori masalah. Pertama-tama, terlihat bahwa pembatalan sepihak dari
pelanggan (Customer Cancelation) mengalami peningkatan yang signifikan dari 134
pieces pada tahun 2022 menjadi 1537 pieces pada tahun 2023, sehingga mencapai Grand
Total sebanyak 1671 pieces produk. Kategori Quality - Packaging Defect menunjukkan
adanya 5 pieces pada kedua tahun tersebut, menunjukkan kendala terkait cacat pada
kemasan atau produk. Stock - Expired Shelf Life mencatat 4 pieces pada tahun 2022,
sementara pada tahun 2023 tidak ada laporan masalah dalam kategori ini, dengan Grand
Total sebanyak 4 pieces produk. Adapun Stock - Shelf Life Issue mengalami penurunan
dari 1643 pieces pada tahun 2022 menjadi 533 pieces pada tahun 2023, dengan Grand
Total 2176 pieces produk. Sementara itu, Transportation - Damage by Transporter
menunjukkan angka yang signifikan, yakni 2230 pieces pada tahun 2022 dan 80 pieces
pada tahun 2023, sehingga mencapai Grand Total sebanyak 2310 pieces produk.
Transportation - Operator Failure mencatat 138 pieces pada tahun 2022 dan meningkat
menjadi 364 pieces pada tahun 2023, dengan Grand Total sebanyak 502 pieces produk.
Terakhir, Warehouse - Delivery Variance (-) mencatat 127 pieces pada tahun 2023,
sedangkan pada tahun 2022 tidak terdapat laporan untuk kategori ini. Dengan Grand
Total 127 pieces produk, secara keseluruhan jumlah produk atau quantity yang
mengalami return/reject sebanyak 6795 pieces produk/barang selama 2 tahun terakhir.
Kendala pengiriman yang dari yang diharapkan di gudang mencerminkan tantangan yang
perlu ditangani untuk meningkatkan efisiensi dan akurasi dalam proses pengiriman.

Dengan demikian, analisis dari tabel tersebut memberikan gambaran mengenai aspek-



aspek tertentu yang memerlukan perhatian dan perbaikan dalam layanan jasa pengiriman
PT KMJ.

Urgensi penelitian ini terletak pada kebutuhan mendesak untuk meningkatkan nilai
tambah pada proses pengiriman barang di PT. KMJ, terutama mengingat pertumbuhan
pesat dalam industri logistik dan pengiriman barang. Dengan terjadinya peningkatan
risiko pada proses jasa pengiriman dengan jumlah kesalahan pengiriman dan kendala
operasional yang signifikan, seperti pembatalan sepihak dari pelanggan, kerusakan pada
produk selama transportasi, variasi pengiriman yang kurang dari yang diharapkan di
gudang, ketidaktersediaan armada transportasi menyebabkan keterlambatan pengiriman
barang ke customer, perusahaan menghadapi risiko kehilangan kepuasan pelanggan dan
reputasi yang dapat berdampak negatif pada pendapatan perusahaan. manajemen risiko
bagian yang terpenting untuk meminimalisir atau mengurangi kerugian dari aktivitas
yang terjadi pada proses jasa pengiriman. Hal ini menjadi penting mengingat posisi PT.
KMJ dalam rantai pasok di Indonesia timur, di mana efisiensi operasionalnya secara
langsung mempengaruhi integritas rantai pasok secara keseluruhan. Dengan demikian,
penelitian ini mendesak untuk memberikan solusi yang konkret dan terukur guna
mengatasi permasalahan yang dihadapi perusahaan dalam layanan pengiriman barang.

Penelitian ini akan menggunakan pendekatan Lean Service untuk melakukan proses
yang lebih efisien dan efektif dengan menemukan dan menghilangkan pemborosan (waste)
atau aktivitas yang tidak menambah nilai. Konsep Lean Service membawa makna
fundamental dalam menciptakan nilai yang optimal melalui aktivitas yang dilakukan,
dengan fokus pada eliminasi pemborosan (waste) yang mungkin terjadi dalam seluruh
proses pelayanan (Gasperz, 2006). Hasilnya adalah peningkatan produktivitas, penurunan
biaya operasional, peningkatan keuntungan bisnis, pencegahan risiko dan penyediaan
layanan yang memuaskan.

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan permasalahan yang ada di latar belakang, maka rumusan masalah yang
akan diselesaikan adalah apa jenis waste yang terjadi dan penyebabnya dengan
menggunakan manajemen risiko, kemudian bagaimana mengeliminasi waste yang terjadi
pada aktivitas jasa pengiriman.

1.3 Tujuan Penelitian
Berdasarkan rumusan masalah di atas, maka didapatkan tujuan yang akan dicapai

dalam penelitian ini ialah sebagai berikut : Mengidentifikasi potensi waste yang terjadi
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beserta akar penyebab permasalahan yang terjadi dan dapat memberikan usulan strategi
mitigasi kedalam aktivitas proses jasa pengiriman pada perusahaan.

1.4 Batasan Masalah

Batasan masalah yang ada pada penelitian ini adalah

1. Penelitian ini dilakukan di kantor yang berada di Makassar.

2. Area pengiriman terkhusus pada area Sulawesi.

3. Pelayanan pengiriman terkhusus pada produk Nestle.

1.5 Manfaat Penelitian

Manfaat dari penelitian ini ialah menambabh literatur manajemen operasional dengan
mengeksplorasi potensi dan hambatan penerapan pendekatan Lean Service dalam
mengurangi waste pada PT. KMJ. Penelitian ini juga memberikan pedoman praktis bagi
perusahaan jasa logistik untuk menemukan, mengurangi, dan mengelola waste dengan
pendekatan Lean Service, meningkatkan efisiensi operasional, dan mengoptimalkan

kualitas layanan pada perusahaan.



BAB II
KAJIAN PUSTAKA

2.1 Kajian Induktif

Peneliti menggunakan pendekatan kajian induktif untuk membuat kerangka acuan
untuk menentukan orisinalitas, perbedaan, dan motivasi penelitian. Untuk mengetahui apa
yang baru ditemukan dalam penelitian dan untuk menentukan relevansi dan perbedaan
penelitian, penelitian induktif digunakan. Studi induktif juga memungkinkan untuk
mengidentifikasi kemajuan dalam topik penelitian, mengevaluasi kekurangan dan
kelebihan penelitian, dan membuktikan model atau kerangka yang dibuat untuk menilai

objek. Studi literatur ini menggunakan artikel dari 5 tahun terakhir.
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Pendekatan Lean Service telah banyak dipergunakan dalam beberapa penelitian
sebelumnya, sebagaimana dijelaskan pada penelitian terdahulu. Pendekatan ini juga telah
digunakan dalam menghadapi masalah konkret dengan dasar empiris serta melibatkan
pemikiran berbagai ahli dari disiplin ilmu yang berbeda. Meskipun demikian, belum
banyak penggunaan pendekatan Lean Service yang focus mereduksi waste yang terjadi
pada perusahaan jasa logistic PT. KMJ. Oleh karena itu, penting untuk melakukan
penelitian ini guna mencapai tujuan peningkatan produktivitas, penurunan biaya
operasional, peningkatan keuntungan bisnis, pencegahan risiko dan kepuasan pada
layanan jasa perusahaan PT KMJ. Keunikan penelitian ini terletak pada penerapan pada
penerapan pemetaan proses/aktivitas dengan Service Value Stream (SVSM) dan Process
Activity Mapping (PAM), mengidentifikasi pemborosan waste denngan melakukan
wawancara menggunakan metode penghitungan Borda Count Method (BCM),
menemukan akar penyebab pemborosan kritis dengan menggunakan Root Cause Analysis

(RCA) dan melakukan perbaikan prioritas berdasarkan analisis risiko.

2.2 Kajian Deduktif
Sebuah kajian deduktif ditawarkan untuk menjelaskan berbagai teori yang terkait

dengan topik masalah; teori-teori berikut terkait dengan topik masalah:
2.2.1 Lean Service

Lean adalah upaya berkelanjutan untuk menghilangkan pemborosan dan
meningkatkan nilai tambah produk (barang dan/atau jasa) yang akan disediakan nilai
pelanggan. Tujuan dari Lean adalah untuk terus berkembang nilai pelanggan melalui
peningkatan rasio secara terus menerus antara rasio nilai terhadap limbah. Sebuah
perusahaan bisa saja dianggap ramping jika rasio nilai terhadap limbah telah
mencapai aminimal 30%. Jika nilai nilai rasio untuk limbah suatu perusahaan belum
mencapai 30%, maka perusahaan tersebut disebut sebagai perusahaan yang tidak
ramping dan dikategorikan sebagai a perusahaan tradisional. Konsep lean yang
diterapkan pada seluruh perusahaan disebut perusahaan lean, lean yang diterapkan
untuk manufaktur disebut lean manufacturing, sedangkan lean Konsep yang

diterapkan disebut /ean service (Nugroho & Safiq, 2019).

Salah satu proses penting dalam lean adalah diskusi fungsi mana yang
memberikan nilai tambah dan mana yang tidak. Kegiatan yang tidak memberikan

nilai tambah bisa dihilangkan. Namun, saat ini biasanya kita temukan di lapangan
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sana kegiatan yang tidak memberikan nilai tambah tetapi tidak dapat memberikan

nilai tambah dihilangkan.

Menurut (Anggraini et al., 2020) dalam hal ini, ada beberapa kegiatan sesuai

kepada, yaitu
1. Tidak Bernilai Tambah

Semua aktivitas produk atau jasa yang tidak memberikan nilai ditambahkan di mata
pelanggan. Kegiatan ini disebut dengan pemborosan yang harus ditargetkan untuk

segera dihilangkan.
2. Nessacery Tapi Tidak Bernilai Tambah

Semua aktivitas produk atau jasa yang tidak memberikan nilai ditambahkan di mata
pelanggan, tetapi perubahan perlu dilakukan terhadap proses-proses yang ada.
Kegiatan ini biasanya sulit dilakukan menghilangkannya dalam waktu singkat,

sehingga target yang dibuat harus dibuat perubahan dalam jangka waktu yang lama.
3. Nilai Tambah
Segala aktivitas produk atau jasa yang memberikan nilai tambah mata pelanggan.

2.2.2 Value Stream Mapping

Value Stream Mapping atau VSM, adalah salah satu konsep lean yang digunakan
untuk memetakan keseluruhan proses yang digunakan untuk melihat potensi
peningkatan yang dapat dilakukan untuk menciptakan proses kerja yang
menguntungkan perusahaan (Maryadi et al., 2023).

Menurut (Rizky et al., 2023) Tools Lean ini mencakup proses yang berasal dari
pesanan pelanggan, total proses pembuatan sampai pengiriman produk ke pelanggan.
Tools Lean ini membantu untuk mengetahui bagaimana data dikumpulkan
secara cepat dan efesien dan bagaimana perencanaan dilakukan dengan adanya data

tersebut.

Berikut adalah simbol-simbol yang dipakai dalam VSM :
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Gambar 2.1 Simbol-simbol VSM

Terdapat beberapa kelebihan dalam menggunakan Value Stream Mapping, yaitu
dapat dibuat dengan cepat dan mudah, tidak perlu menggunakan software khusus
untuk menggambarkannya, serta dapat meningkatkan pemahaman dalam sistem
produksi yang sedang berjalan dan memberikan gambaran nyata aliran material dan
infromasi produksi. Alat ini juga memiliki kekurangan, yaitu aliran material yang
digambarkan hanya bisa untuk satu tipe produk yang sama dan tidak bisa untuk
produk yang mempunyai tingkat variasi tinggi, serta Value Stream Mapping ini
terlalu menyederhanakan masalah yang ada di lantai produksi karena alat ini

memiliki bentuk statis (Sinta Fitriana, Yopa Eka Prawatya, 2023)
2.2.3 Process Activity Mapping

Dalam penelitian (Indrawati & Ridwansyah, 2015) mengatakan bahwa Process
Activity Mapping dapat digunakan untuk menghitung jumlah detail aktivitas yang
terbagi menjadi kategori value added (VA), necessary non-value added (NVA), dan
non-value added (NVA). Ini juga dapat digunakan untuk menemukan aktivitas yang

merupakan waste atau non-value added yang terjadi selama setiap proses produksi

Process activity mapping akan memberikan gambaran aliran fisik dan informasi,

waktu yang diperlukan untuk setiap aktivitas, jarak yang ditempuh dan tingkat
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persediaan produk dalam setiap tahap produksi. Kemudahan identifikasi aktivitas
terjadi karena adanya penggolongan aktivitas menjadi lima jenis yaitu operasi,

transportasi, inspeksi, delay dan penyimpanan (Lestari & Susandi, 2019).

Menurut (Wignjosoebroto, 2009) dalam penelitiannya menjelaskan bahwa

penjelasan tentang masing-masing jenis aktivitas sebagai berikut:

a. Operasi: Kegiatan operasi terjadi ketika sebuah objek mengalami perubahan
bentuk baik secara fisik maupun kimiawi, digabungkan dengan objek lain, atau

diurai-rakit, dan sebagainya.

b. Inspeksi: Kegiatan inspeksi terjadi ketika sebuah objek diuji atau diperiksa dari

segi kuantitas atau kualitas.

c. Menunggu atau tertunda: Proses menunggu terjadi ketika material, benda kerja,
operator, atau fasilitas kerja dalam keadaan berhenti bekerja atau tidak melakukan

kegiatan apa pun.

d. Menyimpan atau menyimpan: Jika sesuatu disimpan dalam jangka waktu yang
cukup lama, itu disebut penyimpanan. Dalam proses ini, barang akan disimpan

secara permanen dan tidak dapat diambil atau ditransfer tanpa ijin khusus.

e. Transportasi: Memindahkan barang dari satu tempat ke tempat lain disebut
transportasi. Jika gerakan berpindah tersebut merupakan bagian dari operasi atau

inspeksi, seperti loading atau unloading, maka transportasi tidak termasuk.
2.2.4 Root Cause Analysis (RCA)

Salah satu metode penyelesaian masalah menurut (Isnain & Karningsih, 2020)
adalah analisis akar penyebab, yang digunakan untuk menemukan akar masalah.
RCA digunakan untuk mencapai penyebab utama atau sumber masalah, karena

sumber masalah adalah faktor utama yang menyebabkan masalah terjadi

Sebagaimana dinyatakan oleh (Nyoman Widyastuti, 2014), proses ini terdiri

dari 4 langkah dan mencakup:

1. Pengumpulan data: Tanpa informasi dan pemahaman yang lengkap tentang

peristiwa, faktor penyebab dan akar penyebab yang terkait dengan peristiwa tidak
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dapat ditemukan. Sebagian besar waktu yang dihabiskan untuk menganalisis

peristiwa akan dihabiskan untuk mengumpulkan data.
2. Membuat diagram yang menggambarkan faktor penyebab.

Dimulai dengan grafik tengkorak ikan, yang kemudian diubah setiap kali informasi
yang lebih penting muncul. Faktor penyebab adalah semua hal yang berkontribusi
pada kejadian, termasuk kesalahan manusia dan kegagalan komponen, yang jika
dihilangkan, dapat mencegah atau mengurangi keparahan kejadian tersebut. Banyak

analisis tradisional akan berfokus pada penyebab yang paling terlihat.
3. Temukan sumber masalah.

Dalam langkah ini, diagram keputusan digunakan untuk mengidentifikasi alasan
yang mendasari atau alasan dari setiap faktor penyebab. Struktur diagram ini
menunjukkan proses penalaran para peneliti, membantu mereka menjawab
pertanyaan mereka tentang mengapa faktor penyebab tertentu ada atau terjadi.
Identifikasi akar penyebab membantu penyidik menentukan alasan peristiwa terjadi

dan menyelesaikan masalah yang terkait dengan peristiwa tersebut.
4. Mencari saran dan menerapkannya.

Langkah selanjutnya adalah menemukan saran. Rekomendasi yang dapat dicapai
untuk mencegah kekambuhan dibuat setelah mengidentifikasi sumber penyebab

faktor penyebab tertentu.
2.2.5 Analisis Risiko

Dalam penelitian (Dewangga Lazuardi Ramadan et al., 2020) menjelaskan analisis
risiko adalah usaha untuk menganalisis daripada hasil data yang telah diperoleh dari
proses identifikasi risiko untuk menentukan tingkat risiko. Selain-itu, analisis risiko
dapat memberikan nilai pada risiko agar dapat ditimbang tingkat risikonya. Tingkat
risiko dalam analisis risiko ini bersifat kuantitatif, terdiri dari kemungkinan dan efek.
Selanjutnya, data dari proses identifikasi risiko dievaluasi menggunakan metode

manajemen risiko yang didasarkan pada framework ISO 31000.

Penaksiran terhadap peluang terjadinya dan konsekuensi jika terjadi dapat digunakan

untuk menganalisis risiko. Saat peluang (kemungkinan) dan dampak (akibat) telah
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diidentifikasi, evaluasi dilakukan dan risiko yang paling berpengaruh diprioritaskan

untuk perbaikan. Langkah-langkah penilaian adalah sebagai berikut:
1. Menilai risiko ke dalam kriteria kemungkinan (L) dan konsekuensi (C).

2. Menghitung Risiko Rating menggunakan rumus berikut.

Tabel 2.2 Penilaian dan Penentuan Nilai Akar Penyebab Waste Kritis

Resiko Kode | Akar Likelihood | Consequence Risk Rating (R
Penyebabnya L) © =LxC)

R1

R4

dst

(Sumber : AS/NZS, 2004; Anityasari & Wessiani, 2011)

Tabel 2.3 Kriteria Penilaian

No.Nilai | Likelihood(L) Keterangan

1 Rare Kemungkinan terjadi kurang dari 5%

2 Unlikely Kemungkinan terjadi antara 6% - 25%

3 Moderate Kemungkinan terjadi antara 26% - 50%

4 Likely Kemungkinan terjadi antara 51% - 75%
Almost Certain Kemungkinan terjadi lebih dari 75%

No.Nilai | Consequence(C) Keterangan

1 Insignificant Financial loss kecil, tidak ada cidera

2 Minor Financial loss sedang, perawatan dasar
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3 Moderate Financial loss cukup besar perawatan medis

4 Mayor Financial loss besar, cidera parah, hilangnya
kapasitas produksi
5 Catastrophic Financial loss sangat besar, kematian

(Sumber : AS/NZS, 2004; Anityasari & Wessiani, 2011)

Untuk mendapatkan penilaian risiko, Tabel 2.3 dan Tabel 2.4 menjelaskan cara
mengisi penilaian risiko, dan rentang penilaian risiko dari Tabel 2.2 kemudian
dikelompokkan ke dalam bagan analisis risiko. Bagan analisis risiko ini digambarkan

sebagai berikut:

Dampak
5

Probabilitas SR R T ST
55
5
CS
K

]

Gambar 2.2 Risk Mapping Matrix (Sumber : AS/NZS, 2004; Anityasari & Wessiani,
2011)

Tujuan dari analisis risiko adalah untuk mengelompokkan risiko ke dalam
kategori ekstrim, tinggi, moderat, dan rendah. Kemudian, data disusun dan
dipersiapkan untuk tahap berikutnya, yaitu melakukan evaluasi dan penanganan
terhadap risiko yang telah dikategorikan. Ketika ada risiko yang paling besar,

penanganan harus diprioritaskan terlebih dahulu.
2.2.6 Perusahaan Jasa Logistik

Perusahaan jasa adalah bisnis yang tidak memiliki kepemilikan dan
menyediakan produk yang tidak berwujud. Jadi, meskipun tidak berwujud dan
abstrak, barang yang dipasarkan tetap memiliki keuntungan bagi masyarakat umum

atau pelanggan (Aulia, Hendra Saputra, 2023).

Dalam penelitian (Cahyadi et al., 2020) menjelaskan /ogistics merupakan

strategi pengolahan, pengadaan, pergerakan, dan penyimpanan material, barang
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setengah jadi dan sediaan produk jadi serta arus informasi yang terkait, melalui
organisasi dan saluran pemasarannya, sedemikian hingga dapat memaksimalkan
profitabilitas pada saat ini dan di masa yang akan datang dengan pemenuhan pesanan
dengan biaya yang efektif. Bisnis yang tidak memiliki tanah dan menyediakan
produk yang tidak dapat dibeli disebut perusahaan jasa. Oleh karena itu, barang yang
dipasarkan tetap memiliki keuntungan bagi masyarakat umum atau pelanggan,
meskipun barang tersebut tidak berwujud dan abstrak. Perusahaan jasa termasuk
bisnis profesional seperti akuntan, bisnis perjalanan wisata seperti transportasi

tradisional, bisnis bimbingan pendidikan, dan masih banyak lagi.
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BAB III
METODE PENELITIAN

3.1 Objek Penelitian & Subjek Penelitian
Objek penelitian ini adalah mereduksi waste pada perusahaan jasa untuk
meningkatkan efisiensi operasional, dan mengoptimalkan kualitas layanan pada proses

jasa perusahaan. Adapun subjek penelitian adalah pegawai perusahaan PT. KMJ.

3.2 Studi Pustaka

Studi pustaka digunakan untuk mencari materi yang relevan dengan topik penelitian
dan mempermudah tahapan selanjutnya dalam penelitian. Proses ini mencakup
pemahaman tentang konsep-konsep seperti Lean Service, Manajemen risiko, Root Cause
Analysis, dan Value Stream Mapping. Selain itu, studi lapangan dilakukan untuk

memvalidasi teori dengan situasi aktual di perusahaan.

3.3 Pengumpulan Data
Data dikumpulkan di PT KMJ dari tanggal 04 Maret 2024 hingga 1 April 2024.
Beberapa metode pengumpulan data yang digunakan adalah sebagai berikut:

a. Observasi:

Pengumpulan data dilakukan dengan langsung mengamati proses pengiriman di
PT. KMJ. Data yang diperoleh kendala maupun dampak return yang diterima
oleh perusahaan dari tahun 2022 hingga 2023. Tujuan observasi adalah
memverifikasi kebenaran dan kevalidan data yang telah dikumpulkan sebelumnya.
Dengan menggunakan narasi deskriptif, narasumber dapat memeriksa kembali

keakuratan data yang telah dikumpulkan.
b. Wawancara:

Melakukan wawancara dengan pihak yang terkait di perusahaan yaitu Manager
Operation selaku penanggung jawab pada prosess aktivitas jasa pengiriman,
Tujuan wawancara ini adalah untuk mendapatkan tanggapan mengenai value
stream mapping atau gambaran alur proses dari awal proses hingga akhir proses
aktivitas jasa pengiriman termasuk nilai tambah (value added activity) dan tidak
memberikan nilai tambah (non value added activity) agar diketahui masalah apa

yang terjadi atau kondisi dilapangan secara umum. Setelah itu melakukan
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wawancara kembali untuk mengidentifikasi waste yang terjadi dan melakukan

process acitivity mapping untuk memetakan aktivitas yang bersifat waste.
c. Kuesioner

Metode kuesioner digunakan untuk memperoleh data dengan menyebarkan
formulir yang berisi pertanyaan dan informasi lain yang relevan. Responden
dalam kuisoner analisis risiko perhitungan penentuan waste kritis ialah Manager

Operation, SPV Warehouse, dan SPV POD.
3.4 Metode Pengumpulan Data

Dalam proses ini, Berikut ini adalah beberapa metode yang digunakan untuk

mengumpulkan data:

a. Tujuan pemetaan dengan Service Value Stream Mapping adalah untuk
menggambarkan proses yang mengalir dari awal hingga akhir yang menciptakan
nilai bagi pelanggan. Ini mencakup semua aktivitas yang memberikan nilai tambah
atau tidak memberikan nilai tambah, serta aktivitas yang tidak memberikan nilai
tambah. Ini dicapai dengan melihat operasional PT KMJ dan melakukan wawancara
dengan pihak yang terkait. Hal ini dilakukan dengan cara melakukan wawancara
terhadap Manager Operation yang bertanggung jawab terhadap aktivitas yang terjadi

pada proses pengiriman jasa logistics.

b. Kemudian membuat Peta Activity Mapping (PAM) untuk membantu memahami
aliran proses, menemukan pemborosan, dan mengelompokkan tahapan proses jasa
menjadi aktivitas yang menambah nilai, tidak menambah nilai, dan penting tetapi
tidak menambah nilai. Sebagai hasilnya adalah mengklasifikasikan Non Value Added
Activity kedalam jenis waste. Proses ini dilakukan dengan melakukan observasi,
diskusi, dan validasi dengan pihak PT KMJ. Langkah ini dilakukan dengan observasi
dan penjelasan dari selaku penanggung jawab perusahaan di bidang operation yaitu
Manager Operation. Data yang didapatkan untuk menghitung lama proses, jumlah
barang yang diproses, dan jarak pengambilan barang. Setelah itu menggunakan

seven tools untuk mengelompokkan aktivitas yang bersifat waste tersebut.

c. Menggunakan manajemen risiko untuk mengevaluasi waste kritis. Untuk

menentukan waste kritis dilakukan kuisioner dengan penanggung jawab terkait PT
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KMJ dan dibicarakan. Hasil ini menghasilkan peringkat waste tertinggi dianggap

sebagai waste kritis dan akan dievaluasi lebih lanjut.

d. Penentuan akar dari waste kritis melalui Analisis Akar Penyebab (RCA)—5 why
untuk menentukan apa yang harus dilakukan untuk menghilangkan waste kritis dan

mencegah terulangnya.

e. selanjutnya akan dilakukan rekomendasi perbaikan berupa usulan/mitigasi risiko.

3.5 Kesimpulan dan saran
Setelah analisa telah dilakukan, dapat diperoleh kesimpulan dari penelitian ini dan

saran diajukan sebagai rekomendasi yang berguna untuk perusahaan.
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3.7 Diagram Alir Penelitian

Studi Literatur : Studi Lapangan :

1. Lean Srvice 1. Proses Bisnis Perusahaan
2. SVSM
3. PAM 2. Wawancara
4. Manrisk
5. RCA

Pengola’Lan Data :

1. Pemetaan Proses
Aktivitas
2. ldentifikasi W
3. Penentuan W&Kritis
4. Penentuan Akar
Penyebab W&k Kritis

Analisa dan FJﬁknmpndaqi :

1. Analisa Hasil Pengolahan
2. Usulan Rekomendasi Mengurangi
WeKritis

Kesimpulah dan Saran

Selgsai

Gambar 3 @ Penelitian
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BAB IV
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1 Gambaran Umum Perusahaan

PT. KMJ ini didirikan pada tahun 1968 yang bergerak di bidang ekspedisi angkutan
laut dalam negeri. Menyediakan solusi pengiriman barang terintegrasi dan terpadu kepada
pelanggan dari berbagai industri. Pada tahun 2003, Grup induk perusahaan
merestrukturisasi lini bisnisnya dengan membentuk PT KMJ untuk menyediakan layanan
pengiriman barang domestik, pergudangan, dan transportasi darat. Kami memahami
bahwa logistik telah menjadi elemen penting untuk memastikan kelancaran aliran
distribusi produk di seluruh rantai pasokan. KMJ memberi anda solusi logistik
komprehensif untuk membantu klien kami menjalankan bisnis yang lebih produktif.

PT. KMJ, yang melayani pengiriman darat, pergudangan dan barang domestik
menyediakan solusi pengeriman untuk pelanggan di indonesia. PT KMJ memiliki kantor
cabang di Makassar yang mengakomodir pengiriman di area Sulawesi. Perusahaan ini
mengirim barang diantaranya Dancow, Lactogrow, Nestle Datita, Lactogen, Nescafe,
Milo Active Go, Milo Sereal, Koko Krunch, Bear Brand, Friskies Seafood dan Carnation
kepada 18 perusahaan yang bekerja sama dan tersebar di Sulawesi.

4.2 Struktur Organisasi Perusahaan

Struktur organisasi PT KMJ yang digambarkan dalam diagram di atas
memperlihatkan hierarki yang jelas dan terorganisir. Pada puncak struktur terdapat CLM
Sulawesi yang memegang tanggung jawab tertinggi dalam perusahaan. Di bawah CLM
Sulawesi, posisi kedua ditempati oleh Operation Manager yang bertanggung jawab atas
pengelolaan operasional keseluruhan. Selanjutnya, di bawah Operation Manager,
terdapat Operation Leader yang mengoordinasikan tugas-tugas sehari-hari dan
memastikan kelancaran operasional. Struktur ini kemudian bercabang ke dua supervisor
utama: SPV Warehouse dan SPV Admin. SPV Warehouse bertanggung jawab atas
manajemen gudang, termasuk aliran masuk dan keluar barang. Di bawah SPV Warehouse,
terdapat Admin [Inbound dan Admin Outbound yang masing-masing menangani
administrasi barang yang masuk dan keluar dari gudang. Di sisi lain, SPV Admin

bertanggung jawab atas administrasi umum dan pengelolaan inventaris perusahaan. Di
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bawah SPV Admin, terdapat Admin /nventory yang mengelola catatan inventaris, serta
Admin POD yang mengurus transportasi pengiriman dan dokumentasi penting lainnya.

Dibawabh ini gambar 4.1 struktur organisasi perusahaan:

CLM Sulawesi

Operation
Manager

Operation Leader

SPV Warehouse

Admin Inbound Admin Outbound Admin Inventory Admin POD

Gambar 4.1 Struktur Organisasi Perusahan PT. KMJ

4.3 Pengumpulan Data

Subbab berikut menunjukkan rekap pengumpulan data hasil observasi proses bisnis
jasa pengiriman barang PT KMJ. Rekap cycle time dari beberapa proses yang ada dalam
aliran proses jasa pengiriman barang PT KMJ. Dibawah ini tabel 4.1 hasil pengamatan

alur proses jasa:
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Tabel 4.1 Data Hasil Pengamatan Alur Proses Jasa

No Aktivitas Dellta Dgta D231ta tha D';_lta Total Il{{:;
Penerimaan Order
1 | Admin outbound mendapatkan order dari divisi logistik pusat 5 7 5 6 5 28 5,6
2 | Customer meminta perubahan order 0 0 0 0 0 0 0
3 | Admin menunggu orderan baru 0 0 0 0 0 0 0
4 | Admin mendapatkan order baru 0 0 0 0 0 0 0
5 | Admin outbound melakukan plan order yang telah diberikan csa 9 10 8 8 7 42 8,4
6 | Admin outbound melakukan picking by system 4 3 2 1 2 12 2,4
7 | Admin outbound print list pickingan 2 3 3 4 2 14 2,8
8 | Picker/Operator berjalan ke office untuk mengambil list pickingan 2 4 5 5 4 20 4
9 | Admin outbound memberikan kertas atau list pickingan ke picker/operator 2 2 1 2 2 9 1,8
Persiapan pickup barang
10 | Picker/Operator kembali ke gudang 4 5 2 4 6 21,00 4,20
11 | Picker/Operator berjalan mengambil alat hand palet/ reach truck 3 4 2 4 5 18,00 3,60
12 | Picker/Operator melakukan picking barang sesuai dengan list 47 40 31 34 26 | 178,00 35,60
13 | Picker/Operator mengecek no material,exp date berdasarkan list order 5 3 10 4 7 29,00 5,80
14 | Picker/Operator membawa barang ke loading dock 16 12 10 10 9 57,00 11,40
15 | Tim checker mengecek barang sesuai list order 13 13 10 11 10 | 57,00 11,40
Persiapan loading barang ke truck
16 | Menunggu kedatangan transporter 40 50 32 | 115 | 28 | 265,00 53,00
17 Tim transporter datang dan tim security mengecheck kelengkapan dokumen tim 7 6 4 3 4 29,00 5.80

transporter
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18 | Tim transporter mengisi form check in online kedatangan 4 7 6 5 5 27,00 5,40
19 | Tim transporter masuk ke gudang 4 3 2 3 3 15,00 3,00
20 | Tim checker mengatur dock leveler 5 4 4 4 3 20,00 4,00
21 | Tim transporter parkir di loading dock 5 4 4 3 4 20,00 4,00
Proses loading barang
22 | Tim checker melakukan pengecekan ulang barang yang di loading 5 4 4 3 5 21,00 4,20
23 | Tim operasional inventory picker dan buruh melakukan loading barang ke truck 31 26 22 24 20 | 123,00 24,60
24 | Tim checker serah terima barang ke transporter 4 3 2 3 2 14,00 2,80
25 | Tim transpor keluar menuju security 4 4 3 4 2 17,00 3,40
26 | Security memastikan keamanan barang bawaan dan mengembalikan kartu identitas 2 3 2 2 3 12,00 2,40
Persiapan Dokumen Pengiriman
27 g;;l;e;vzirj alan menuju office menginfokan admin outbound sudah melakukan 3 4 ) 3 3 15,00 3,00
28 | Admin outbound melakukan pencetakan surat jalan atau delivery note 4 3 3 5 4 19,00 3,80
29 | Admin outbound mencetak invoice dan update by system 15 12 10 14 9 60,00 12,00
30 | Tim transporter menunggu surat jalan dan invoice 14 18 17 15 13 | 77,00 15,40
Pengiriman barang ke end customer
31 | Tim transporter membawa barang ke customer 45 40 60 50 45 | 240,00 48,00
32 | Tim transporter memberi surat jalan dan list order 3 2 4 4 16,00 3,20
33 | Tim transporter menunggu unloading barang 10 12 7 10 | 47,00 9,40
34 | Unloading barang 30 24 18 20 18 | 110,00 22,00
35 | Pengecekan barang customer 12 10 10 10 8 50,00 10,00
36 | Pembuatan Berita acara jika ada barang return 0 0 0 0 0 0,00 0,00
37 | Tim transporter menunggu berita acara 0 0 0 0 0 0,00 0,00
38 | Tim transporter kembali ke gudang 0 0 0 0 0 0,00 0,00
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| TOTAL 336,40

Sumber : Data Primer, 2024
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Terdapat 38 aktivitas pada tabel 4.1 yang terjadi pada proses jasa pengiriman di PT.
KMJ dengan melakukan 5 kali pengamatan dan mendapatkan rata-rata total waktu yang

dibutuhkan ialah 336,40 menit per pengiriman.
4.4 Pembuatan Process Activity Mapping

Pada subab berikut ini akan disajikan pengolahan data lanjutan dengan
menggunakan tools PAM (Process Activity Mapping) melibatkan pemetaan detail aliran
kerja dan estimasi waktu yang dibutuhkan untuk setiap langkah, dimulai dari awal hingga
akhir. Dihitung menggunakan waktu untuk setiap tindakan. Prosedur ini membantu dalam
mengidentifikasi berbagai jenis aktivitas seperti operasi, transportasi, inspeksi, penundaan,
dan penyimpanan, serta mengelompokkannya ke dalam kategori-kategori seperti value
added (VA), necessary non value added (NNVA), dan non value added (NVA)
berdasarkan kuisioner yang diisi oleh supervisor gudang. Setelah pemetaan aktivitas
dilakukan, tujuan akhirnya adalah untuk mengurangi pemborosan pada aktivitas yang
tergolong sebagai necessary non value added (NNVA) dan menghilangkan pemborosan
sepenuhnya pada aktivitas yang tergolong sebagai non value added (NVA). Berikut tabel
4.2 Process Activity Mapping pada alur proses jasa tersebut:
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Tabel 4.2 Process Activity Mapping

Kategori Jenis
No Aktivitas Waktu Total Aktivitas Aktivitas
(Menit) O|T|I‘S‘D
Penerimaan Order

1 Admin outbound mendapatkan order dari divisi logistik pusat 5,6 0o VA

2 Customer meminta perubahan order 0,0 O VA

3 Admin menunggu orderan baru 0,0 D | NNVA
4  Admin mendapatkan order baru 0,0 O VA

S Admin outbound melakukan plan order yang telah diberikan csa 8.4 25 O VA

6  Admin outbound melakukan picking by system 24 0 VA

7 Admin outbound print list pickingan 2,8 O NNVA
8  Picker/Operator berjalan ke office untuk mengambil list pickingan 4,0 T NVA
9  Admin outbound memberikan kertas atau list pickingan ke picker/operator 1,8 0 NVA

Persiapan pickup barang
10  Picker/Operator kembali ke gudang 4,20 T NVA
11 Picker/Operator berjalan mengambil alat hand palet/ reach truck 3,60 T VA
12 Picker/Operator melakukan picking barang sesuai dengan list 35,60 0 VA
13 Picker/Operator mengecek no material,exp date berdasarkan list order 5,80 72,00 I NNVA
14 picker/Operator membawa barang ke loading dock 11,40 T VA
15 Tim checker mengecek barang sesuai list orderan 11,40 I NNVA
Persiapan kedatangan Transporter ke Gudang

16 Menunggu kedatangan transporter 53,00 D NVA
17  Transporter datang dan tim security mengecheck kelengkapan dokumen tim transporter 5,80 75,20 I NNVA
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18 Tim transporter mengisi form check in online kedatangan 5,40 NNVA
19 Tim transporter masuk ke gudang 3,00 VA
20 Tim checker mengatur dock leveler 4,00 NNVA
21 Tim transporter parkir di loading dock 4,00 NNVA
Proses loading barang
22 Tim checker melakukan pengecekan ulang barang yang di loading 4,20 VA
23 Picker dan buruh melakukan /oading barang ke truck 24,60 NNVA
24  Tim checker serah terima barang ke transporter 2,80 | 3740 VA
25 Tim transporter keluar menuju security 3,40 VA
26 Security memastikan keamanan barang bawaan dan mengembalikan kartu identitas 2,40 NNVA
Persiapan Dokumen Pengiriman
27  Picker berjalan menuju office menginfokan admin outbond sudah melakukan handover 3,00 NVA
28 Admin outbound melakukan pencetakan surat jalan atau delivery note 3,80 VA
29 Admin outbound mencetak invoice dan update by sistem 12,00 34,20 VA
30 Tim transporter menunggu surat jalan dan invoice 15,40 NVA
Pengiriman barang ke end customer

31 Tim transporter membawa barang ke customer 48,00 VA
32 Tim transporter memberi surat jalan dan list order 9,40 NVA
33 Tim transporter menunggu unloading barang 3,20 NNVA
34 Unloading barang 22,00 VA
35 Pengecekan barang customer 10,00 92,60 NNVA
36 Pembuatan berita acara jika ada barang return 0,00 NVA
37 Tim transporter menunggu surat jalan dan berita acara 0,00 NNVA
38 Tim transporter kembali ke gudang 0,00 VA
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Keterangan jenis aktivitas:
1. VA : Value Added, kegiatan yang memiliki nilai tambah terhadap produk atau jasa.

2. NNVA : Necessary Non Value Added, kegiatan yang tidak memiliki nilai tambah
terhadap produk atau jasa tetapi masih perlu untuk dilakukan.

3. NVA : Non Value Added, kegiatan yang tidak memiliki nilai tambah terhadap produk

atau jasa.

Tabel 4.3 Rekap Process Activity Mapping

Kategori Jumlah Waktu  Presentase
Aktivitas Aktivitas
Operation 18 144,8 43,04%
Transportation 10 84,60 25,15%
Inspeksi 5 35,40 10,52%
Storage 0 0 0,00%
Delay 5 71,6 21,28%
Total 38 336,40 100,00%
Jenis Aktivitas Jumlah Waktu  Presentase
Aktivitas
VA 17 166,2 49%
NNVA 13 85,6 25%
NVA 8 84.6 25%
Total 38 336,4 100%

Pada tabel 4.3 rekap aktivitas menunjukkan bahwa mayoritas waktu dalam proses
dihabiskan untuk operasi, yang mencakup 18 kegiatan dengan presentase sebesar 43,04%
dan 144,80 menit yang dibutuhkan. Ini menyoroti potensi untuk meningkatkan efisiensi
dalam aktivitas operasional. Transportasi juga memerlukan waktu yang signifikan,
dengan 10 kegiatan yang menyumbang 25,15% dan 84,60 menit yang dibutuhkan.
Sementara itu, inspeksi memiliki 5 kegiatan membutuhkan sebagian besar waktu 10,52%
dengan rata-rata waktu 35,40 menit, menandakan pentingnya memastikan kualitas dan
kecocokan barang dalam proses. Delay juga memerlukan waktu yang banyak dengan

dengan 5 jumlah aktivitas membutuhkan 71,60 menit dengan persentase 21,2 8%.

Beralih ke jenis aktivitas, terdapat perincian lebih lanjut tentang nilai tambah dari

setiap kegiatan. Aktivitas yang memberikan nilai tambah (VA) terdiri dari 17 kegiatan
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dengan presentase waktu mencapai 49%. Ini menegaskan fokus pada kegiatan yang
langsung berkontribusi terhadap nilai produk atau jasa. Sementara itu, necessary non
value added (NNVA) memiliki 13 kegiatan dengan presentase waktu 24%, menunjukkan
bahwa ada sejumlah aktivitas yang diperlukan dalam proses namun tidak memberikan
nilai tambah langsung. Aktivitas non value added (NVA) yang mencakup 8 kegiatan
dengan presentase waktu 27%, menyoroti potensi untuk mengurangi atau mengeliminasi

kegiatan-kegiatan tersebut guna mengoptimalkan efisiensi proses secara keseluruhan.
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4.5 Penggambaran Value Stream Mapping
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4.6 Identifikasi Waste

Pada subab ini akan disajikan mengenai penentuan waste kritis berdasarkan data

yang dihasilkan dari pengolahan Process Activity Mapping. Tabel 4.4 merupakan jenis

waste yang akan dijadikan sebagai input data untuk melakukan penentuan urutan waste

kritis dengan menggunakan seven waste.

Tabel 4.4 Identifikasi Waste Pada Aktivitas

KODE AKTIVITAS
A. WAITING
1A Admin menunggu orderan baru
2A Menunggu transporter datang
3A Tim transporter menunggu surat jalan dan invoice
4A Tim transporter menunggu unloading barang
5A Tim transporter menunggu berita acara
B. Unnecessary Motion

1B Admin outbound print list pickingan
2B Admin outbound memberikan kertas atau list pickingan ke tim operasional

inventory
3B Picker/Operator mengecek no material,exp date berdasarkan list order
4B Tim checker mengecek barang sesuai list orderan
5B Tim security mengecheck kelengkapan dokumen tim transporter
6B Tim transporter mengisi form check in online kedatangan
7B Tim checker mengatur dock leveler
8B Security memastikan keamanan barang bawaan dan mengembalikan kartu

identitas
9B Tim transporter memberi surat jalan
10B Pengecekan barang oleh customer

C. Overprocessing

1C Picker dan buruh melakukan loading barang ke truck

D. Defect
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1D Pihak customer menemukan barang abnormal dan membuat berita acara

E. Transportation

1E Picker/operator berjalan ke office untuk mengambil list pickingan

2E Picker/operator kembali ke gudang

4E Tim transporter parkir di loading dock

5E Picker/operator berjalan menuju office menginfokan admin outbound sudah
melakukan handover

F. Over production

Tidak ditemukan

G. Inventory

Tidak ditemukan

Sumber : Data diolah, 2024

Tabel 4.4 menunjukkan identifikasi waste yang ada pada proses pengiriman barang
pada PT. KMJ . Berikut Penjelasan dari waste yang timbul pada aktivitas jasa pengiriman
barang:

1. Waiting

Dalam aktivitas Admin menunggu orderan baru, seorang admin atau petugas
administrasi sedang menunggu untuk menerima pesanan baru dari pelanggan atau klien.
Admin mungkin telah menyelesaikan pesanan sebelumnya dan sekarang menunggu

kedatangan pesanan baru untuk diproses.

Menunggu Tim transporter datang menunjukkan situasi di mana menunggu
kedatangan tim transporter atau pengangkut barang. Waktu tunggu ini bisa bervariasi
tergantung pada jadwal pengiriman yang telah disepakati sebelumnya dikarenakan harus

mengatur pihak transporter.

Dalam aktivitas ini, tim transporter sedang menunggu dokumen penting yang
diperlukan sebelum mereka dapat melanjutkan proses pengiriman barang. Surat jalan
adalah dokumen yang mencatat detail tentang barang yang akan dikirim, sementara
invoice adalah dokumen yang berisi informasi tentang biaya pengiriman dan pembayaran.
Tanpa kedua dokumen ini, tim transporter tidak dapat melanjutkan proses pengiriman

barang.
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Tim transporter menunggu unloading barang. Dalam aktivitas ini, tim transporter
telah mencapai tujuan pengiriman mereka dan sedang menunggu proses pembongkaran
(unloading) barang dari kendaraan mereka. Proses ini bisa melibatkan penggunaan
peralatan khusus dan tenaga kerja untuk mengeluarkan barang dari kendaraan pengangkut.
Tim transporter harus menunggu hingga barang selesai dibongkar sebelum mereka dapat

melanjutkan tugas mereka.

Kemudian tim transporter menunggu berita acara yang mencatat detail tentang
barang yang ditolak atau dikembalikan. Berita acara tersebut mungkin mencakup alasan
penolakan atau pengembalian, serta langkah-langkah yang harus diambil oleh pihak
pengirim atau penerima barang. Tim transporter harus menunggu berita acara ini untuk
mengetahui tindakan selanjutnya yang harus mereka ambil terkait dengan barang yang

return atau ditolak tersebut.

Tim transporter menunggu berita acara jika ada barang yang return atau tertolak.
Dalam aktivitas ini, tim transporter menunggu berita acara yang mencatat detail tentang
barang yang ditolak atau dikembalikan. Berita acara tersebut mungkin mencakup alasan
penolakan atau pengembalian, serta langkah-langkah yang harus diambil oleh pihak
pengirim atau penerima barang. Tim transporter harus menunggu berita acara ini untuk
mengetahui tindakan selanjutnya yang harus mereka ambil terkait dengan barang yang

return atau ditolak tersebut.

2 Unnecessary Motion
Menintinjau tiap aktivitas dan identifikasi jika ada gerakan yang tidak perlu (unnecessary

motion):

Admin outbound print list pickingan: Jika ada sistem manajemen inventaris yang
dapat diakses oleh tim operasional secara digital, maka mencetak list pickingan mungkin
tidak perlu. Pilihan digital akan mengurangi pemborosan kertas dan waktu yang
diperlukan untuk pencetakan. Admin outbound memberikan kertas atau list pickingan ke
tim operasional inventory: Jika list pickingan dapat diakses secara digital oleh tim
operasional inventory, memberikan kertas secara langsung mungkin tidak perlu.
Penggunaan platform digital akan lebih efisien dan mengurangi konsumsi kertas.
Picker/Operator mengecek no material, exp date berdasarkan list order: Aktivitas ini

mungkin menjadi pergerakan yang perlu, karena itu merupakan bagian dari proses
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pengambilan barang yang akurat dan penting untuk memastikan bahwa bahan atau barang
yang diambil sesuai dengan pesanan dan tanggal kedaluwarsa. Tim checker mengecek
barang sesuai list orderan: Ini adalah bagian penting dari proses verifikasi yang
diperlukan untuk memastikan bahwa barang yang dikirim sesuai dengan pesanan

pelanggan. Oleh karena itu, aktivitas ini tidak dianggap tidak perlu.

Tim security mengecheck kelengkapan dokumen tim transporter: Aktivitas ini
penting untuk memastikan kepatuhan dan keamanan dalam pengiriman barang. Oleh
karena itu, tidak dianggap tidak perlu. Tim transporter mengisi form check-in online
kedatangan: Jika proses check-in dapat diotomatisasi atau disederhanakan dengan
menggunakan teknologi digital, mengisi formulir secara manual mungkin menjadi
gerakan yang tidak perlu. Tim checker mengatur dock leveler: Aktivitas ini mungkin
perlu dilakukan secara manual, tergantung pada peralatan dan prosedur yang ada di
gudang. Namun, jika ada cara untuk mengotomatisasi proses ini, maka itu bisa

mengurangi gerakan yang tidak perlu.

Security memastikan keamanan barang bawaan dan mengembalikan kartu identitas:
Aktivitas ini penting untuk menjaga keamanan barang dan kepatuhan terhadap prosedur
keamanan. Tidak dianggap tidak perlu. Tim transporter memberi surat jalan dan list
barang: Ini adalah bagian dari proses pengiriman yang diperlukan untuk memberikan
dokumentasi yang sesuai kepada penerima barang. Oleh karena itu, tidak dianggap tidak
perlu. Pengecekan barang oleh customer: Aktivitas ini penting untuk memastikan bahwa
pesanan telah diterima dengan benar dan sesuai dengan harapan pelanggan. Tidak

dianggap tidak perlu.

3 Overprocessing

Overprocessing terjadi dalam aktivitas ini jika ada proses yang tidak perlu atau
berlebihan yang dilakukan selama proses loading barang ke truck. Misalnya, jika ada
redundansi dalam proses pemuatan yang mengarah pada waktu yang terbuang,
penggunaan tenaga kerja yang berlebihan, atau penggunaan sumber daya yang tidak

efisien, maka itu dapat dianggap sebagai overprocessing.

4 Defect
Ketika pelanggan menemukan barang yang tidak biasa dan membuat berita, itu
adalah contoh kesalahan terkait kualitas. Ini menunjukkan bahwa produk yang dikirimkan

tidak memenuhi harapan pelanggan, yang menyebabkan ketidakpuasan dan perbaikan.
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Menerima produk yang tidak sesuai standar membuat pelanggan ragu untuk membeli
produk tersebut lagi, yang berdampak pada reputasi dan kepercayaan pelanggan dan
menerima produk yang sudah mendekati [ife issue expired produk sehingga barang
tertolak. Selain itu, membuat laporan acara dan menangani keluhan pelanggan
membutuhkan lebih banyak waktu dan sumber daya untuk menangani masalah ini. Selain
itu, hal ini dapat mempengaruhi produktivitas bisnis karena tenaga kerja dan perhatian
harus dialihkan ke masalah yang dapat dihindari dengan kontrol kualitas yang lebih baik.
S Transportation

Meninjau aktivitas dalam proses transportasi yang dijelaskan:

Picker/operator berjalan ke kantor untuk mengambil list pickingan: Ini melibatkan
pergerakan operator atau picker dari area gudang ke kantor untuk mengambil list
pickingan atau daftar barang yang harus dipilih atau dikumpulkan dari gudang. Ini
mungkin merupakan kegiatan yang diperlukan, tergantung pada bagaimana sistem
informasi dan komunikasi diatur dalam organisasi. Namun, jika informasi dapat diakses
secara digital atau disampaikan langsung ke gudang, perjalanan ke kantor mungkin tidak
perlu. Picker/operator kembali ke gudang: Setelah mengambil list pickingan, operator
atau picker kembali ke gudang untuk mulai mengambil barang sesuai dengan daftar yang
telah diberikan. Ini merupakan langkah yang diperlukan dalam proses pengambilan

barang dan mempersiapkannya untuk pengiriman.

Tim transporter parkir di loading dock: Setelah masuk ke gudang, tim transporter
memarkir kendaraan mereka di area loading dock, tempat barang akan dimuat ke dalam
kendaraan pengiriman. Ini adalah langkah yang diperlukan untuk memfasilitasi proses
pemuatan barang ke dalam truk. Tim transporter keluar menuju security: Setelah barang
dimuat ke dalam kendaraan, tim transporter keluar dari gudang menuju area security
untuk melakukan pemeriksaan keamanan sebelum meninggalkan fasilitas. Ini adalah
langkah yang penting untuk memastikan keamanan pengiriman barang. Picker/operator
berjalan menuju kantor untuk menginfokan admin outbound telah melakukan handover:
Setelah selesai mengambil barang, operator atau picker mungkin harus kembali ke kantor
untuk memberi tahu admin outbound bahwa barang sudah siap untuk pengiriman. Ini bisa
menjadi proses yang diperlukan untuk memberi tahu departemen lain tentang status

persiapan pengiriman.

6 Over Production
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Tidak ditemukan pemborosan (waste) Overproduction pada proses aktivitas
pengiriman barang.
1 Inventory
Tidak ditemukan pemborosan (waste) Inventory pada proses aktivitas pengiriman
barang.
4.7 Analisa Risiko
Analisis risiko dapat memberikan nilai pada risiko agar dapat ditimbang tingkat
risikonya. Tingkat risiko dalam analisis risiko ini bersifat kuantitatif, terdiri dari
kemungkinan dan efek. Selanjutnya, data dari proses identifikasi risiko dievaluasi

menggunakan metode manajemen risiko yang didasarkan pada framework ISO 31000.

Dalam menentukan waste krisis perlu dilakukan pembobotan tehadap setiap
pemborosan (waste) yang ada agar dapat mengetahui waste mana yang paling berdampak
terhadap waktu, energi, dan produktivitas kerja. Nilai pembobotan waste diambil
berdasarkan kuisioner dan wawancara langsung kepada tiga orang yang berkaitan
langsung dengan proses pembongkaran (unloading). Responden wawancara terdiri dari 3
orang yaitu Operation office, SPV Warehouse, dan SPV POD. Adapun berikut hasil dari

analisa dari kegiatan tersebut sebagai berikut.

Penaksiran terhadap peluang terjadinya dan konsekuensi jika terjadi dapat digunakan
untuk menganalisis risiko. Saat peluang (kemungkinan) dan dampak (akibat) telah
diidentifikasi, evaluasi dilakukan dan risiko yang paling berpengaruh diprioritaskan untuk

perbaikan. Langkah-langkah penilaian adalah sebagai berikut:
1. Menilai risiko ke dalam kriteria kemungkinan (L) dan konsekuensi (C).

2. Menghitung Risiko Rating menggunakan rumus berikut.

Tabel 4.5 Kriteria Penilaian

No.Nilai  Likelihood(L) Keterangan

1 Rare Kemungkinan terjadi kurang dari 5%

2 Unlikely Kemungkinan terjadi antara 6% - 25%
3 Moderate Kemungkinan terjadi antara 26% - 50%
4 Likely Kemungkinan terjadi antara 51% - 75%
5 Almost Certain Kemungkinan terjadi lebih dari 75%
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No.Nilai  Consequence(C) Keterangan

1 Insignificant Financial dan waktu loss kecil,

2 Minor Financial dan waktu loss sedang,

3 Moderate Financial dan waktu loss cukup besar
4 Mayor Financial dan waktu loss besar

5 Catastrophic Financial dan waktu loss sangat besar

(Sumber : AS/NZS, 2004; Anityasari & Wessiani, 2011)

Untuk mendapatkan penilaian risiko, tabel 4.5 menjelaskan cara mengisi penilaian

risiko, dan rentang penilaian kemudian dikelompokkan ke dalam bagan analisis risiko.

Bagan analisis risiko ini digambarkan sebagai berikut:

Tabel 4.6 Rekap Kuisioner Perhitungan Waste

Likelihood Consequence
Kod Eaerlll%zt Ren | Sed Tip sangat Sangat | Ren | Sed Tip sangat L
e h dah | ang | ggi | Tinggi | Rendah | dah | ang | ggi | Tinggi | xC
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5

1A 5 2 10
2A 4 S 20
3A 4 2 8

4A 4 2 10
5A 4 4 16
1B 3 3 9

2B 4 3 12
3B 3 5 15
4B 4 S 20
5B 4 4 16
6B 4 3 12
7B 5 3 15
8B 4 3 12
9B 4 4 16
B ! ! 6
1C 5 S 25
1D 5 S 25
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1E 4 3 12

2E 4 3 12
4E 5 2 10
SE 4 3 12

Sumber: Data diolah, 2024

Tabel 4.6 diatas adalah rekapan dari hasil hasil kriteria dampakdan
likelihooduntukmasing-masing risiko yang telah diisi oleh tiga responden yang berkaitan

dengan proses aktivitas pengiriman barang,

Tabel 4.7 Risk Map
Dampak |1 2 3

Sangat kecil [Kecil Biasa
Kemungkinan
5 Sering terjadi 5 10 (1A,4E) |15 (7B)

Sedang Sedang Tinggi
4 Sering 4 8 (3A4Aj12 (2B,6B,

Rendah 5E) 8B,1E,2E) |((5A,5B,9B,10

Sedang Tinggi B)
Tinggi

3 Biasa 3 6 9(1B) 12 15(3B)

Rendah Sedang Sedang Tinggi Tinggi
2 Jarang 2 4 6 8 10

Rendah Rendah Sedang Sedang Tinggi
1 Sangat jarang 1 2 3 4 5

Rendah Rendah Rendah Rendah Sedang

Sumber: Data diolah, 2024

Dari tabel 4.7 hasil pemetaan risiko yang telah dilakukan, ditemukan bahwa
risiko yang diidentifikasi pada tahap awal terbagi menjadi tiga kriteria, yaitu sedang,
tinggi, dan ekstrem. Terdapat tujuh jenis risiko (1A, 3A, 4A, 1B, 3E,5E) sedang yang
memerlukan pengendalian yang baik, sebelas risiko tinggi (5A, 2B, 3B, 5B, 6B, 7B, 8B,
9B, 10B, 1E, 2E) yang memerlukan pengendalian yang sangat baik, dan empat jenis
risiko ekstrem (2A, 4B, 1C, 1D) yang memerlukan pengendalian khusus. Tindakan
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penanganan risiko untuk masing-masing kriteria akan dilakukan pada tahap selanjutnya,

yaitu perencanaan penanganan risiko.

4.8 Analisa Akar Penyebab Masalah dengan RCA menggunakan 7ools 5 why’s

Identifikasi penyebab masalah atau kegiatan yang termasuk waste/non added value
berdasarkan skor yang diperoleh pada tahap sebelumnya. Identifikasi penyebab masalah
non added value ini akan dilakukan menggunakan alat RCA 5Why's. Tabel 4.8 dibawah

ini menunjukkan rincian akar penyebab waste.
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Tabel 4.8 Rekapitulai 5 Why’s Waste

No Aktivitas Risiko Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 Why 5
A. Waiting
Admin Stock Komunikasi
Perubahan

1A menunggu .Zéf:}laglga:f%‘; iman customer Gangguan sistem yang kurang orderan -

orderanbaru peng masih ada efektif

Koordinasi yang

Menunggu Keterlambatan : . kurang  antara
2A  transporter armada pick up dan éﬁa?eiszgﬁlg b‘tggrllan disii[stlgﬁloeidmg perusahaan dan

datang pengiriman barang & penyedia  jasa

transporter.

Tim . Proses verifikasi dan
qA |[ransporier Invoice tidak sesuai || Oongguan persetujuan  invoice

menunggu sistem yang memakan waktu

invoice lama

Tim Penumpukan barang Masalah teknis dengan
4A g‘éﬁfﬁl orter di  gudang jika Kurangnya peralatan unloading Overload di area

/ dggu proses unloading tenagakerja (misalnya forklift wunloading

unioadng lambat rusak)

barang

Tim '

transporter Frde di <

menunggu return dan Surat tidak
5A berita  acara Waktu yang terbuang  customer dipersiapkan

diterima/peno complain scocimnig

lakan dari
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customer

B. Unnecessary Motion

P
1B outbound keterlambatan ~tau & Kesalahan dalam input
print list loading barang . data ke sistem
ickingan kehabisan
P tinta.
Admin
outbound D Tidak adanya
. List pickingan yang .
memberikan prosedur Kurangnya sistem
. salah atau tertukar, . .
kertas atau list . standar untuk tracking yang efektif
N waktu berjalan untuk .7 T .
pickingan ke . distribusi  list untuk dokumen fisik.
. mengambil terbuang S
picker/operat pickingan,
or inventory
Picker/Operat
Kurangnya
or mengecek .
. pelatihan pada .
no Pengambilan icker/operat Kesalahan manusia
3B  material,exp barang yang tidak p P . dalam pengecekan atau
: or mengenai
date sesuai pencatatan.
prosedur
berdasarkan encecekar
list order peng
Tim checker lah
4B mengecek Pengiriman barang - Double Kurang tenaga kerja ﬁzfl?l:}iaan dalam iﬁ?ﬁgg’a ada
barang sesuai yang tidak sesuai Jobdesk g tenaga kelj pelat p
list orderan pengecekan tim inventory
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Tim  security

mengecheck  keterlambatan Dokumen
5B kelengkapan  loading barang dan transporter

dokumen tim pengiriman barang  tidak lengkap

transporter

Tim )

f;%ﬁg;g{ t%,,m keter_lambatan Gangguan Tim transporter gaptek
6B . loading barang dan teknis berupa

check in G o

online pengiriman barang  jaringan.

kedatangan

. L Kurang .

Tim checker Risiko cedera, latihan  dan Kesalahan manusia
7B mengatur kecelakaan, dan tidak Ir:faintanance dalam  pengoperasian

dock leveler  berfungsi y ¥ dock leveler.

Security

memastikan

EZ:;?lznan Pintu mobil Kesalahan manusia
8B kehilangan barang tidak rapat dalam pengecekan

bawaan dan .

. atau terkunci  keamanan.

mengembalik

an kartu

identitas

Surat jalan/list

Tim pickingan

transporter tertukar akibat ~ Surat jalan/ list
9B memberisurat Barang tertolak adanya pickingan hilang

jalan dan list pengiriman diperjalanan

barang lain secara

bersamaan

47



Risiko menemukan

Barang yang

Pengecekan cacat, kerusakan, diterima tidak chkup yang thak
. . . sesuai rules loading,
10B barang oleh barang tidak sesuai, sesuai dengan
. menyebabkan  defect
customer hilang, kurang atau pesanan (cacat ..
lebih. atau rusak). selama pengiriman.
C. Overprocessing
Picker  dan Beban  kerja Kurangnya
buruh Barang rusak, yang proses loading pelatihan  pada
jc  melakukan tertukar, cacat, tidak berlebihan, keadaan palet yang tidak picker dan buruh  Over loading di
loading Sesuai menyebabkan  rusak akibat rayap menggunakan mengenai loading dock
barang ke kelelahan dan rules loading, prosedur loading
truck kesalahan. yang aman
D. Defect
Pihak
customer kesalahan human error
menemukan Barang di return Barang tidak  kekurangan barang, barang rusak penempatan dri
: . river maupun
1D barang dan customer sesuaidengan  kelebihan barang dan pada saat barang pada tim invento
abnormaldan  complain list order. expired issue perjalanan proses loading dan y
membuat barang sucang
berita acara
E. Transportation
Picker/operat Kurangn ya
. sistem
or berjalan ke Risiko pemborosan otomatisasi
1E  office uptuk waktu dan tenaga untuk
mengambil Ce
. distribusi  list
surat jalan S
pickingan
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Kurangnya

Picker/operat . sistem
E  or kembali ke Risiko pemborosan  otomatisasi
gudan waktu dan tenaga untuk
s distribusi  list
pickingan
Tim .
4 transporter keterlambatan ﬁr;tlzil:n akibat Kurangnya koordinasi
. . loading barang dan P tara ti ional
g g antara tim operasiona
parkir di engiriman baran penumpukan dan tim ¢
loading dock peng g barang an tim fransporter.
Picker/operat
or  Dberjalan K
menuju office .U:[rangnya
menginfokan .. gistem.
5E admin Risiko pemborosan = otomatisasi
outhound waktu dan tenaga untuk
sudah distribusi  list
melakukan pickingan
handover

F. Over production

Tidak ditemukan

G. Inventory

Tidak ditemukan
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BABYV
ANALISIS DAN PEMBAHASAN

Proses analisis pemborosan (waste) pada kegiatan pengiriman barang dilakukan
dengan cara mengidentifikasi dan menganalisis aktivitas yang tidak menghasilkan nilai
tambahan adalah bagian dari proses analisis pemborosan dalam pengiriman barang.
Setelah itu, usulan perbaikan disusun untuk mengeliminasi pemborosan (waste) tersebut.

Berikut merupakan hasil dari proses pengolahan data tersebut :
5.1 Akar Penyebab Waste Kritis

Dengan menggunakan pendekatan analisis risiko, hasil dari akar penyebab sampah
kritis dijelaskan pada Bab 4 didapatkan 4 yang merupakan kategori ekstrem yaitu kode
2A, 4B, 1C, 1D dan 11 yang merupakan kategori high yaiutu kode
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Table 5.1 Akar Penyebab Waste Kritis

KODE Aktivitas Risiko Akar Penyebab Waste Usulan/ Mitigasi
1. Perusahaan mengadakan pertemuan mingguan atau
bulanan dengan penyedia jasa transportasi untuk
Armada yang tidak tersedia, membahas jadwal pengiriman, ketersediaan armada,
Keterlambatan armada pick  koordinasi yang kurang dengan potensi hambatan, dan sanksi
2A Menunggu transporter datang
up dan pengiriman barang  pihak tramsporter, antrian saat 2. Menambah Kerjasama dengan penyedia jasa
unloading barang di customer pengiriman
3. Penggunaan Waze atau Google Maps dalam
memperhitungkan kondisi lalu lintas
4B Tim checker mengecek barang Pengiriman barang yang Double jobdesk  dikarenakan Dengan penerapan tekonologi pada warehouse dapat
sesuai list orderan tidak sesuai kurangnya tenaga kerja dan membantu mereduksi waste pada barang-barang yang
kurangnya pelatihan pada tim keluar maupun yang masuk menggunakan system
checker barcode atau RFID (Radio Frequency Identification)
1C Picker dan buruh melakukan Barang rusak, tertukar, Beban kerja berlebihan, proses 1. Merekrut tenaga kerja fronliner selama jam sibuk

loading barang ke truck

cacat, tidak sesuai.

loading tidak menggunakan rules

loading, palet rusak akibat rayap

menyebabkan  kerusakan pada
produk  ketika di  angkat
menggunakan alat, kurangnya

atau waktu tertentu

2. Penerapan rules loading sesuai standarisasi

3. Pengecheckan berkala pada kondisi palet
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pelatihan picker dan buruh pada

prosedur rules loading,

1D Pihak customer menemukan ) Barang tidak sesuai, Pembuatan Route Hazard Mapping.
Barang di return dan )
abnormal barang dan membuat rusak/hilang/kekurangan pada saat
) customer complain _

berita acara perjalanan dan expired issue.

Tim ¢ransporter menunggu 1. Mempersiapkan surat pengembalian
) berita acara Surat tidak dipersiapkan 2. Pemberian surat pengembalian secara via online
5A o ~ Waktu yang terbuang

diterima/penolakan dari sebelumnya, barang refurn

customer

Admin outbound memberikan List pickingan yang salah Melakukan pengecheckan berkala pada nomor order dan

S Tidak adanya prosedur standar ) .
2B kertas atau list pickingan ke atau tertukar, waktu yang S quantity barang yang dipesan
untuk distribusi list pickingan,
picker/operator. terbuang
Picker/Operator mengecek no ) Kurangnya pelatihan pada Melakukan pelatihan melibatkan simulasi dan latihan
) Pengambilan barang yang _ )
3B material,exp date berdasarkan dak ) picker/operator mengenai langsung untuk memastikan bahwa picker/operator dapat
tidak sesuai
list order prosedur pengecekan melakukan pengecekan dengan tepat.
Tim  security mengecheck keterlambatan loading ] Memberikan peringatan kepada vendor penyedia jasa
. o Dokumen  transporter  tidak . . )
5B kelengkapan dokumen tim barang dan pengiriman ook agar lebih memperhatikan tim transporternya.
engkap

transporter barang

Tim transporter mengisi form keterlambatan loading ) o Pihak vendor memberikan pelatihan yang lebih baik
6B o Gangguan teknis berupa jaringan. ) _ )

check in online kedatangan barang dan pengiriman untuk tim transporter agar mereka lebih memahami cara
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barang

mengatasi gangguan teknis dan penggunaan teknologi.

1. Memberikan pelatihan yang lebih intensif dan

berulang kepada tim checker tentang cara

- Tim checker mengatur dock Risiko cedera, kecelakaan, Kurang pelatihan dan mengoperasikan dock leveler dengan aman.
leveler dan tidak berfungsi maintanance alat 2. Melakukan perawatan alat yang lebih rutin dan
intensif untuk memastikan bahwa dock leveler dalam
kondisi yang baik dan berfungsi dengan baik.
Security memastikan Kurangnya sumber daya untuk Perlu dilakukan briefing rutin terkait masalah tersebut
8B keamanan barang bawaan dan kehilangan barang, memastikan = keamanan secara serta perbaikan dalam pengecekan keamanan dan
mengembalikan kartu identitas menyeluruh. pengawasan yang lebih ketat.
1. Pihak keamanan sebaiknya mengecheck kembali
_ _ - ) . surat tugas yang telah diberikan apabila hendak
Tim transporter memberi surat  Surat jalan hilang kesalahan = dalam  persiapan )
9B ) . o o keluar dari gudang,
jalan dan list barang diperjalanan dokumen pengiriman o ) ) .
2. Diberikan backup data di handphone masing masing
tim transporter
Risiko  menemukan cacat, Yy _ Perbaikan dalam prosedur pengecekan barang mulai dari
) Barang yang diterima tidak sesuai ) ) . )
Pengecekan  barang  oleh kerusakan, barang tidak awal hingga pickup yang sesuai dengan aturan loading
10B B dengan pesanan (cacat atau
customer sesuai, hilang, kurang atau
rusak).
lebih.
1E Picker/operator berjalan ke Risiko pemborosan waktu Kurangnya sistem otomatisasi Pemberian list pickingan via online
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office untuk mengambil surat dan tenaga untuk distribusi list pickingan
jalan
. Picker/operator  kembali ke Risiko pemborosan waktu  Kurangnya sistem otomatisasi Pemberian list pickingan via online
) gudang dan tenaga untuk distribusi list pickingan
Antrian parkir, loading dock Buat sistem penjadwalan kedatangan yang lebih
AE Tim transporter parkir di Keterlambatan loading macet, kurangnya koordinasi tim terstruktur untuk transporter, dengan memberikan slot
loading dock barang operasional dengan tim waktu khusus untuk setiap kedatangan.
transporter
LA Admin  menunggu orderan Mengganggu jadwal Stock customer masih ada, Pemantauan stock customer, Backup plan untuk sistem
baru pengiriman Perbuahan order, gangguan sistem  gangguan.
Tim transporter ~menunggu [pvoice tidak sesuai Gangguan sistem Prosedur verifikasi manual sebagai alternatif
invoice
Penumpukan barang di Overload di area unloading, Penjadwalan unloading dengan menggunakan sistem
Tim  transpor  menunggu oudang  jika proses Masalah teknis dengan peralatan booking slot, Pemeliharaan rutin peralatan
unloading barang . ) )
unloading lambat unloading (forklift rusak)
Keterlamb loadi Printer yang sering rusak atau Ketersediaan printer cadangan pada tim inventory pada
. . . eterlambatan oading
Admin outbound print list kehabisan tinta, Kesalahan dalam lokasi gudang
pickingan barang

input data ke sistem

Picker/operator berjalan
menuju office menginfokan
admin outbond sudah
melakukan handover

Risiko pemborosan waktu

dan tenaga

Kurangnya sistem otomatisasi

untuk distribusi list

Penggunaan aplikasi mobile
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5.2 Rekomendasi perbaikan untuk akar penyebab waste kritis

Subbab ini akan memberikan rekomendasi perbaikan terhadap 4 kategori waste

extreme yang didapatkan dan perbaikan 11 kategori high waste di PT. KMJ.

5.2.1 Rekomendasi perbaikan untuk akar penyebab waste Kkritis kode (2A)

menunggu tfransporter datang.

Pada aktivita waste ini, aktivitas menunggu transporter datang berisiko
menyebabkan keterlambatan armada pick up dan pengiriman barang, dengan akar
penyebab utama yaitu armada yang tidak tersedia. Kejadian ini menciptakan waste
dalam bentuk waktu tunggu yang tidak produktif, mengakibatkan penundaan dalam
seluruh rantai pasokan. Dampak dari keterlambatan ini tidak hanya memperlambat
proses operasional, tetapi juga dapat mengganggu kepuasan pelanggan karena

barang tidak diterima sesuai jadwal yang diharapkan.
Untuk mengatasi masalah ini, perusahaan dapat menerapkan solusi;

1. Perusahaan harus bekerja sama dan berkomunikasi dengan penyedia jasa
transportasi lebih baik untuk memastikan bahwa armada tersedia sesuai dengan
jadwal yang dibutuhkan dan diberikan. Perusahaan mengadakan pertemuan
mingguan atau bulanan dengan penyedia jasa transportasi untuk membahas jadwal
pengiriman, ketersediaan armada, potensi hambatan, dan sanksi kepada penyedia

apabila kedua belah pihak mengalami keterlambatan atau kekurangan armada.

2. Bekerja sama dengan berbagai penyedia jasa untuk memperluas jaringan
transportasi perusahaan sehingga perusahaan memiliki alternatif jika salah satu
armada tidak dapat digunakan. Perusahaan bertemu dan bernegosiasi dengan
penyedia jasa tambahan tersebut untuk membuat kontrak. Kontrak ini harus
mencakup detail seperti Service level Agreement (SLA), fleksibilitas dalam hal
volume pengiriman, dan ketentuan hukuman jika terjadi keterlambatan. Jika salah
satu penyedia transportasi tidak dapat memenuhi permintaan, perusahaan akan
memiliki cadangan armada jika salah satu penyedia tidak dapat memenuhi

permintaan.

3. Ketiga, waktu tunggu yang lama saat proses unloading di lokasi customer dapat
memperlambat siklus pengiriman dan menyebabkan pengiriman berikutnya tertunda.

Oleh karena itu, saran yang diberikan adalah perusahaan dapat bekerja sama dengan
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pelanggan untuk menerapkan sistem booking slot waktu khusus untuk unloading.
Sistem ini menghindari antrian dengan menjadwalkan setiap pengiriman pada slot
waktu tertentu. Misalnya, pelanggan dapat menyediakan slot untuk mengisi ulang
setiap jam, dan perusahaan mengatur pengiriman sesuai dengan slot tersebut untuk
memastikan bahwa hanya satu truk mengisi ulang pada satu waktu. Dengan
menggunakan sistem navigasi, seperti yang terlampir pada Gambar 5.2 di bawah ini,

dapat memperkirakan waktu kedatangan:

w9

Bk @ Telusuri sepanjang e #1SPBU | B SPKLU || bom Hotel
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Gambar 5.1 Penggunaan waze dalam memperkirakaan kedatangan

Menggunakan Waze atau Google Maps saat mengendarai mobil dalam
memperhitungkan variabel tambahan seperti cuaca, lalu lintas, penundaan,
kemacetan pelabuhan, dll., dengan menggunakan ini mampu memperkirakan
kedatangan transporter dan mempermudah untuk penyediaan slot untuk unloading
barang sehingga meminimalisir waktu waste menunggu antrian pada saat unloading

barang.

5.2.2 Rekomendasi perbaikan untuk akar penyebab waste kritis kode (3B)
picker/operator mengecek no material, expired date berdasarkan list order, dan

tim checker mengecek barang sesuai list orderan (4B).

Pada kasus aktivitas waste ini dengan kode 3B, 4B yaitu mengenai tim
checker mengecek barang sesuai list orderan yang dapat memunculkan risiko barang

pengiriman barang tidak sesuai dengan list order mempunyai akar penyebab waste
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double jobdesk dikarenakan tim checker mengecheck dan mengangkat barang juga
kedalam mobil dikarenakan kurangnya tenaga kerja dan kurangnya pelatihan pada
tim checker jika terjadi kesalahan hAuman error. Picker/Operator memeriksa nomor
material, tanggal kedaluwarsa berdasarkan daftar pesanan untuk memastikan bahwa
pengambilan barang sesuai dengan yang dibutuhkan. Namun, pengambilan barang
yang tidak sesuai masih terjadi, mengakibatkan tim transporter harus melakukan
perjalanan yang tidak perlu untuk mengembalikan barang yang tidak sesuai. Salah
satu penyebabnya adalah kurangnya pelatihan pada picker/operator mengenai

prosedur pengecekan yang tepat, sehingga kesalahan manusia dalam pengecekan

atau perekaman dapat terjadi.Untuk mengatasi masalah ini, perusahaan dapat

menerapkan solusi;

LOADING DOCK

Q

SERVER

RFID
READER

\ 4

Gambar 5.2 Model kerja system RFID

Setiap item di gudang diberi label barcode yang mengandung informasi
produk, seperti ID unik, nama, dan tanggal kedaluwarsa. Saat picker/operator
mengambil barang dari rak, mereka menggunakan pemindai barcode nirkabel untuk
memverifikasi barang tersebut sesuai dengan daftar pesanan. Data hasil pemindaian
secara otomatis diperbarui dalam sistem manajemen gudang (WMS), yang
memastikan bahwa stok selalu akurat dan up-to-date. Selain itu, RFID dipasang

diatas pintu masuk/keluar, ketika barang di loading ke truk, barcode dipindai
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kembali untuk mencatat detail pengiriman, memastikan bahwa barang yang benar
dikirim ke tujuan yang tepat. Hal ini mengurangi kesalahan manusia dan
meningkatkan efisiensi proses pengiriman. Implementasi ini memerlukan investasi
awal dalam perangkat keras seperti pemindai barcode atau pembaca RFID, serta
integrasi perangkat lunak dengan menggunakan bahasa pemograman C++ dan
NodeJS ataupun Javascript, database akan disimpan kedalam NodeJS. Namun,
manfaat jangka panjangnya berupa peningkatan akurasi data, pengurangan kesalahan
manusia, dan efisiensi operasional yang lebih tinggi membuatnya menjadi solusi
yang sangat berharga bagi perusahaan PT KMJ. Dengan pelatihan yang tepat untuk
staff gudang dan penyesuaian prosedur operasional, perusahaan dapat mencapai

peningkatan signifikan dalam kinerja dan kepuasan pelanggan.

Perbaikan dalam pelatihan picker/operator adalah salah satu solusi efektif
untuk mengurangi kesalahan manusia dalam pengecekan atau pencatatan. Pelatihan
yang lebih efektif dan intensif harus dilakukan bagi picker/operator mengenai
prosedur pengecekan yang tepat. Pelatihan ini harus melibatkan simulasi dan latihan
langsung untuk memastikan bahwa picker/operator dapat melakukan pengecekan

dengan tepat.

5.2.3 Rekomendasi perbaikan untuk akar penyebab waste kritis kode (1C)

picker dan buruh melakukan loading barang ke truck.

Proses memasukkan barang ke truk oleh picker dan buruh adalah bagian
penting dari rantai pasokan yang memiliki risiko tinggi. Barang yang rusak, tertukar,
cacat, atau tidak sesuai adalah risiko. Beberapa penyebab utama masalah ini adalah
beban kerja yang berlebihan, rules loading yang tidak dipatuhi, rayap yang merusak
palet produk ketika diangkat menggunakan alat, dan kurangnya pelatihan picker dan
karyawan tentang prosedur loading yang benar. Berlebihan beban kerja dapat
membuat pekerja lelah dan tidak konsentrasi, meningkatkan kesalahan selama proses
loading. Barang mungkin tidak ditempatkan dengan benar selama proses loading
jika tidak mengikuti aturan yang ditetapkan. Jika ini terjadi, barang tersebut rentan
terhadap kerusakan selama transportasi. Palet yang rusak, terutama rayap, dapat
membuat produk tidak stabil dan rusak. Tidak terjadwalnya pelatihan pekerja juga
dapat menyebabkan mereka tidak tahu cara melakukan loading yang benar dan aman,

yang dapat menyebabkan kesalahan dan inefisiensi.
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Untuk mengatasi masalah ini, perusahaan dapat menerapkan solusi;

1. Kelebihan beban kerja dapat menyebabkan pekerja lelah, menurunkan
produktivitas, dan meningkatkan risiko kesalahan selama proses loading. PT KMJ
harus melakukan analisis beban kerja yang menyeluruh untuk mengatasi masalah ini.
Analisis ini mengumpulkan data tentang volume pekerjaan pada berbagai waktu,
serta menemukan periode sibuk atau peak time. Perusahaan dapat menggunakan
hasil analisis ini untuk membuat keputusan yang lebih baik tentang bagaimana

membagi tugas dan alokasi sumber daya.

Salah satu perbaikan yang dapat dilakukan adalah merekrut lebih banyak
tenaga kerja fromtliner selama jam sibuk. Misalnya, bisnis dapat menambah staf
untuk mengatasi lonjakan pekerjaan selama musim puncak penjualan. Mereka juga
dapat membuat lebih banyak shift atau membuat jadwal kerja yang lebih fleksibel.
Dengan cara ini, karyawan tidak perlu bekerja terlalu banyak sekaligus, dan

pekerjaan dapat didistribusikan secara lebih merata sepanjang hari atau minggu.

2. Proses loading yang tidak mengikuti aturan yang telah ditetapkan (rules
loading) dapat menyebabkan barang rusak atau tertukar. Oleh karena itu, perusahaan
harus membuat dan mencatat prosedur /oading standar. Semua langkah penting
dalam proses loading harus dibahas dalam prosedur ini, mulai dari penanganan
barang hingga penempatan barang di truk. Prosedur yang jelas dan terorganisir akan
memastikan bahwa semua pekerja memahami dan mengikuti langkah-langkah yang

benar dalam proses /oading.

Susunan produk di dalam truk dengan rapi dan sebaliknya mengacu pada
planogram yang dibuat. Adapun usulan planogram terlampir pada gambar 5.2

dibawah ini :
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Gambar 5.3 Model Loading rules susunan produk

Berikut klasifikasi packaging Nestle type pada table 5.2 dibawabh ini :

Tabel 5.2 Klasifikasi packaging Nestle type

A Carton Box, sachet
B Carton Box isi cairan
C Bottle, kaleng

Berikut dibawah ini tabel 5.3 yang menunjukkan jenis produk pada packaging type:

Tabel 5.3 Jenis produk Nestle pada packaging type

Dancow Sachet, Lactogrow, Nestle Datita, Lactogen
Sachet, Nescafe, Milo Active Go Sachet, Milo Sereal,
Koko Krunch Friskies Seafood

N
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B Carton Milo Active Go Kotak cair

Box  isi

cairan

Bear Brand, Nescafe kaleng, Carnation, Milo Active Go

Kaleng, Dancow Kaleng, Lactogen Kaleng

Setelah prosedur loading yang terstandarisasi dibuat, melatih karyawan
mengenai prosedur rules loading adalah langkah selanjutnya. Setiap langkah
prosedur harus dijelaskan secara menyeluruh, termasuk alasan untuk setiap aturan
dan akibat dari tidak mematuhinya. Untuk memastikan bahwa pekerja dapat
menerapkan prosedur dengan benar dalam situasi nyata, sangat penting untuk
melakukan latihan praktis. Pelatihan yang tepat akan membuat pekerja lebih siap dan

mampu melakukan pekerjaan mereka dengan aman dan efisien.

3. Perusahaan harus memastikan bahwa palet yang digunakan dalam proses loading
berada dalam kondisi baik dan bebas dari kerusakan karena palet yang rusak,
terutama yang terkena rayap, dapat menyebabkan kerusakan pada produk selama
proses loading dan transportasi. Untuk melakukannya, semua palet yang digunakan
harus diperiksa secara berkala. Kerusakan fisik dan tanda-tanda serangan rayap harus
diperiksa secara visual selama inspeksi. Perusahaan harus segera mengganti palet
yang rusak atau terinfeksi rayap dengan yang baru dan lebih tahan lama jika

ditemukan bahwa mereka rusak atau terinfeksi rayap.

5.2.4 Rekomendasi perbaikan untuk akar penyebab waste kritis kode (1D)

pihak customer menemukan barang abnormal dan membuat berita acara.

Ketika pihak pelanggan menemukan sesuatu yang abnormal, mereka akan
melaporkannya, yang dapat menyebabkan barang dikembalikan atau dikembalikan
kepada pelanggan serta keluhan dari pelanggan. Risiko ini sangat besar karena dapat
mempengaruhi kepuasan pelanggan, reputasi perusahaan, dan kemungkinan biaya
operasional meningkat. Salah satu penyebab utama masalah ini adalah barang yang
tidak sesuai dengan pesanan, barang yang kurang pada saat transportasi dikirim, dan

barang yang rusak atau hilang selama rute perjalanan.

Untuk mengatasi masalah kerusakaan dan kehilangan barang pada saat

perjalanan ini, perusahaan dapat menerapkan solusi seperti pembuatan Route
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Hazard Mapping. Route hazard mapping merupakan proses identifikasi dan
pemetaan potensi bahaya atau risiko di sepanjang rute tertentu, terutama dalam
konteks transportasi dan logistik. Tujuannya adalah untuk meningkatkan
keselamatan dan efisiensi dengan mengantisipasi dan memitigasi risiko yang
mungkin terjadi pada perusahaan PT. KMJ. Route hazard mapping, dengan
mempertimbangkan semua hal ini, dapat menjadi alat yang sangat berguna untuk
meningkatkan keselamatan dan efisiensi transportasi. Ini juga membantu dalam
perencanaan rute yang lebih baik, mengurangi risiko kecelakaan, dan memastikan
bahwa barang dikirim dengan aman dan tepat waktu. Dibawah ini terlampir table

5.4 yang menunjukkan contoh pembuatan route hazard mapping:
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Tabel 5.4 Route Hazard Mapping

ROUTE HAZARD MAPPING

Nama PT KMJ
1 ‘ ‘ Gudang asal ‘

Alamat JI Pattene maros
2 | | Gudang tujuan | Nama ] | KIMA Daya

|alamat \ [ JI. Kima Makassar
3 | |Rute Perjalanan kota/daerah | | Gudang Patte'ne ke KIMA
4 Tanggal Order
5 Tanggal dikirim
6 Nama Supir Anto
7 Nama vendor transportasi
8 Jenis Mobil Truck
9 Plat Mobil XX
10 Jarak rute 10,2 Km
11 Estimasi sampai ketujuan 23 Menit
2| [k | [Sudah | | Belum
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Jumlah

Nama Barang
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1

2

3

Kontak Darurar

RSUD DAYA

Tanda Tangan
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5.2.5 Rekomendasi perbaikan untuk akar penyebab waste kritis kode (5A) tim

transporter menunggu berita acara diterima/penolakan dari customer.

Tim transporter menunggu berita acara diterima/diterima dari customer.
Waktu yang terbuang karena surat tidak dipersiapkan sebelumnya, dan barang yang
harus dikembalikan tidak dapat segera diproses. Tim harus menunggu respon dari
customer sebelum dapat melakukan proses pengembalian yang efektif. Hal ini
mengakibatkan terbuangnya waktu dan biaya tambahan yang tidak perlu. Untuk
mengatasi masalah tim fransporter yang menunggu berita acara diterima/ditolak dari
pelanggan dan waktu yang terbuang karena surat tidak diterima sebelumnya, perlu
dilakukan perbaikan dalam proses pengiriman dan pengembalian barang. Salah satu
solusi bisnis yang dapat diterapkan adalah dengan mempersiapkan surat
pengembalian sebelumnya, sehingga tim pengangkut dapat segera melakukan proses
pengembalian barang setelah menerima respons dari pelanggan. Dengan demikian,
waktu terbuang dapat diminimalkan, dan biaya tambahan yang tidak perlu dapat

dihemat.

Selain itu, perlu juga dilakukan perbaikan dalam sistem pengiriman dan
pengembalian barang. Contohnya, tim transporter dapat menggunakan sistem online
untuk mengirimkan surat pengembalian dan menerima respons dari customer.
Dengan demikian, proses pengiriman dan pengembalian barang dapat dilakukan
lebih cepat dan efisien, sehingga waktu terbuang dapat diminimalkan. Hal ini dapat
membantu tim fransporter dalam mengatasi masalah waktu terbuang dan biaya

tambahan yang tidak perlu.

5.2.6 Rekomendasi perbaikan untuk akar penyebab waste kritis kode (2B)
admin outbound memberikan kertas atau list pickingan ke tim operasional, (1E)
picker/operator berjalan ke office untuk mengambil list pickingan, dan (2E)
picker/operator kembali ke gudang.

Picker/operator yang melakukan perjalanan yang tidak perlu ke kantor admin
outbound lalu kembali melakukan perjalanan ke gudang dan proses menunggu surat
jalan yang mengakibatkan tim picker maupun tim transporter mengeluarkan tenaga
dan waktu yang terbuang. Hal ini terjadi karena tidak adanya sistem yang efektif

dalam prosedur kerja pendistribusian list order/picking. Dengan melakukan
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pengecheckan berkala pada nomor order dan quantity barang yang dipesan mampu
mnegurangi risiko Auman error. Aktivitas admin outbound tidak lagi menunggu
selesai pickup barang untuk membuat surat jalan dan sebaiknya beriringan atau
sejalan dengan pembuatan list pickingan/order tersebut agar tim transporter tidak
lagi menunggu dan menghabiskan waktu yang menyebabkan pemborosan dan segera

mengirim produk pengiriman ke pihak customer secepatnya.

5.2.7 Rekomendasi perbaikan untuk akar penyebab waste kritis kode (5B) tim

security mengecheck kelengkapan dokumen tim #ransporter.

Security mengecheck kelengkapan dokumen tim transporter untuk
memastikan bahwa tim transporter memiliki dokumen yang lengkap dan sesuai.
Namun, keterlambatan pemuatan barang dan pengiriman barang masih terjadi,
mengakibatkan tim fransporter harus menunggu lebih lama untuk memperbaiki
dokumen yang tidak lengkap. Salah satu penyebabnya adalah dokumen transporter
tidak lengkap, sehingga tim keamanan tidak dapat memastikan bahwa tim
transporter memiliki dokumen yang sesuai. Solusi yang paling efektif untuk
mengatasi keterlambatan pemuatan barang dan pengiriman barang yang disebabkan
oleh dokumen fransporter tidak lengkap adalah memberikan peringatan kepada
vendor transportasi agar lebih memperhatikan tim transporternya. Dengan demikian,
vendor transportasi dapat lebih memperhatikan timnya dan memastikan bahwa

dokumen transporter lengkap dan sesuai.

5.2.8 Rekomendasi perbaikan untuk akar penyebab waste kritis kode (6B) tim

transporter mengisi form check in online kedatangan.

Tim transporter mengisi formulir check in online kedatangan untuk memastikan
bahwa pengiriman barang berjalan dengan lancar. Namun, keterlambatan pemuatan
barang dan pengiriman barang masih terjadi, mengakibatkan tim transporter harus
menunggu lebih lama untuk memperbaiki gangguan teknis berupa jaringan. Salah
satu penyebabnya adalah tim fransporter tidak paham teknologi yang menggunakan
google form. Untuk mengatasi masalah tersebut sebaiknya pihak vendor memberikan
pelatihan yang lebih baik untuk tim transporter agar mereka lebih memahami cara
mengatasi gangguan teknis dan penggunaan teknologi. Dengan demikian, tim
transporter dapat lebih efektif dalam mengatasi gangguan teknis dan memastikan

bahwa pengiriman barang berjalan dengan lancar.
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5.2.9 Rekomendasi perbaikan untuk akar penyebab waste kritis kode (7B) tim

checker mengatur dock leveller.

Tim pemeriksa mengatur dock leveler untuk memastikan bahwa pengiriman
barang berjalan dengan lancar. Namun, risiko cedera, kecelakaan, dan tidak
berfungsi masih terjadi, mengakibatkan tim checker harus menangani masalah yang
timbul. Salah satu penyebabnya adalah kurangnya pelatihan dan pemeliharaan alat,
sehingga tim checker tidak memiliki kemampuan yang memadai untuk
mengoperasikan dock leveler dengan aman dan efektif. Untuk mengatasi risiko
cedera, kecelakaan, dan tidak berfungsi yang disebabkan oleh kurangnya pelatihan
dan pemeliharaan alat, serta kesalahan manusia dalam pengoperasian dock leveler,
perlu dilakukan perbaikan dalam pelatihan dan pemeliharaan alat. Salah satu solusi
yang dapat diterapkan adalah dengan memberikan pelatihan yang lebih intensif dan
berulang kepada tim checker tentang cara mengoperasikan dock leveler dengan aman
dan efektif. Pelatihan ini harus melibatkan simulasi dan latihan langsung untuk
memastikan bahwa pemeriksa tim memiliki kemampuan yang memadai untuk
mengoperasikan dock leveler dengan aman dan efektif. Selain itu, perlu juga
dilakukan perawatan alat yang lebih rutin dan intensif untuk memastikan bahwa dock
leveler dalam kondisi yang baik dan berfungsi dengan baik. Pemeliharaan alat ini
dapat dilakukan oleh tim teknis yang berpengalaman dan memiliki kemampuan yang
memadai untuk mengidentifikasi dan memperbaiki masalah yang timbul. Dengan
demikian, tim checker dapat lebih efektif dalam mengoperasikan dock leveler dan
memastikan bahwa pengiriman barang berjalan dengan lancar. Oleh karena itu,
perbaikan dalam pelatihan dan pemeliharaan alat dapat membantu mengurangi risiko
cedera, kecelakaan, dan tidak berfungsinya yang disebabkan oleh kurangnya
pelatihan dan pemeliharaan alat, serta kesalahan manusia dalam pengoperasian dock

leveler.

5.2.10 Rekomendasi perbaikan untuk akar penyebab waste kritis kode (8B)
Security memastikan keamanan barang bawaan dan mengembalikan kartu

identitas.

Keamanan memastikan keamanan barang bawaan dan mengembalikan kartu
identitas untuk memastikan bahwa pengiriman barang berjalan dengan lancar.

Namun, kehilangan barang masih terjadi, mengakibatkan security harus menangani
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masalah yang timbul. Untuk mengatasi permasalahan ini, perlu dilakukan briefing
rutin terkait masalah tersebut serta perbaikan dalam pengecekan keamanan dan
pengawasan yang lebih ketat untuk memastikan bahwa pengiriman barang berjalan

dengan lancar

5.2.11 Rekomendasi perbaikan untuk akar penyebab waste kritis kode (9B) tim

transporter memberi surat jalan dan list barang.

Tim transporter memberi surat jalan dan daftar barang untuk memastikan
bahwa pengiriman barang sudah sesuai dengan permintaan customer. Namun, risiko
yang mungkin terjadi ialah surat jalan/daftar pick up tertukar karena adanya
pengiriman yang bersamaan, dan surat jalan/daftar pick up hilang diperjalanan.
Untuk mengatasi permasalahan tersebut, pihak keamanan sebaiknya mengecheck
kembali surat tugas yang telah diberikan apabila hendak keluar dari gudang sehingga
meminimalisir risiko surat tugas yang tercerer atau tertukar, untuk risiko surat tugas
yang hilang sebaiknya diberikan backup data di handphone masing masing tim

transporter dan pihak transporter harusnya mendapatkan teguran.

5.2.12 Rekomendasi perbaikan untuk akar penyebab waste kritis kode (10B)

pengecekan barang oleh customer.

Pengecekan barang oleh pelanggan adalah tahap yang sangat penting dalam
proses pengiriman barang. Namun, masih terjadi risiko menemukan cacat, kerusakan,
barang tidak sesuai, hilang, kurang atau lebih. Salah satu penyebabnya adalah tim
transportasi tidak melakukan prosuder yang tepat sebelum mengirimkan barang ke
pelanggan. Oleh karena itu, perlu dilakukan perbaikan dalam prosedur pengecekan
barang mulai dari awal hingga pickup yang sesuai dengan aturan loading untuk
memastikan bahwa pengiriman barang berjalan dengan lancar dan sesuai dengan

pesanan.

5.2.13 Rekomendasi perbaikan untuk akar penyebab waste kritis kode (4E) Tim

transporter parKkir di loading dock.

Perlu dilakukan penjadwalan kedatangan yang lebih baik bagi transporter.
Dengan menetapkan slot waktu yang spesifik untuk setiap fransporter, dapat
mengurangi antrian dan memastikan mereka tiba di loading dock pada waktu yang

telah ditentukan. Penjadwalan ini penting untuk menghindari penumpukan
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kendaraan yang berujung pada keterlambatan. Selain itu, Optimasi proses loading
adalah langkah lain yang dapat diambil. Proses /oading yang lambat sering menjadi
bottleneck, oleh karena itu, prosedur yang ada perlu ditinjau dan diperbaiki.
monitoring dan evaluasi harus dilakukan secara berkala. Dengan memonitor waktu
kedatangan, waktu tunggu, dan durasi loading, perusahaan dapat mengidentifikasi
penyebab utama keterlambatan dan melakukan perbaikan yang diperlukan secara
terus menerus. Sistem monitoring yang baik akan memberikan data yang dapat

digunakan untuk meningkatkan kinerja secara keseluruhan.

5.2.14 Rekomendasi perbaikan untuk akar penyebab waste kritis kode (1A)

Admin menunggu orderan baru.

Admin melakukan komunikasi secara proaktif memantau stok yang tersedia
di sisi customer. Dengan melakukan forecasting atau peramalan kebutuhan
berdasarkan data historis, admin bisa mengantisipasi kapan order baru kemungkinan
besar akan datang. Ini akan membantu dalam perencanaan jadwal pengiriman yang
lebih baik. Kemudian pembuatan backup plan yang mencakup prosedur manual atau
alternatif jika terjadi gangguan sistem. Ini bisa mencakup penggunaan sistem
cadangan atau proses manual sementara untuk memastikan bahwa order baru tetap

dapat diproses tanpa penundaan yang signifikan.

5.2.15 Rekomendasi perbaikan untuk akar penyebab waste kritis kode (3A) Tim

transporter menunggu invoice.

Pembuatan prosedur verifikasi manual sebagai langkah mitigasi ketika
sistem mengalami gangguan. Dengan adanya proses manual yang terstruktur, tim
transporter tetap dapat memperoleh invoice yang akurat tanpa harus menunggu
sistem pulih sepenuhnya. Prosedur ini bisa mencakup pengecekan data order dan

perhitungan manual jika diperlukan.

5.2.16 Rekomendasi perbaikan untuk akar penyebab waste kritis kode (4A) Tim

transporter menunggu unloading barang.

Penjadwalan yang baik dengan menerapkan sistem booking slot yang lebih
terstruktur dan berbasis prioritas. Ini melibatkan pengaturan waktu kedatangan

transporter yang lebih efisien, sehingga tidak terjadi overload di area unloading.
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Misalnya, gunakan sistem antrian otomatis atau penjadwalan berbasis waktu untuk
mengatur arus masuk barang ke area unloading. Kemudian memastikan peralatan
unloading seperti forklift dan conveyor belt selalu dalam kondisi optimal dengan
melakukan pemeliharaan rutin. Pemeliharaan preventif dapat mencegah kerusakan

mendadak yang dapat memperlambat proses unloading.

5.2.17 Rekomendasi perbaikan untuk akar penyebab waste kritis kode (1B)

Admin outbound print list pickingan.

Penyediaan printer di lokasi gudang akan membantu proses list pickingan sehingga
dengan adanya perangkat pengganti yang selalu siap, proses printing tidak akan
terhenti, keterlambatan loading barang dapat dihindari dan pemeliharaan rutin pada
printer, termasuk pembersihan, pemeriksaan komponen, dan penggantian bagian
yang mulai habis. Pemeliharaan ini dapat mencegah kerusakan mendadak yang

mengganggu proses print list picking.

5.2.18 Rekomendasi perbaikan untuk akar penyebab waste kritis kode (5E)
Picker/operator berjalan menuju office menginfokan admin outhound sudah

melakukan handover

Penyediaan plikasi mobile yang dapat digunakan oleh picker/operator untuk
menginformasikan status handover secara langsung dari lokasi mereka tanpa harus
berjalan ke office. Aplikasi ini dapat terhubung langsung dengan WMS atau sistem
internal lainnya, memastikan bahwa informasi sampai ke admin outbound secara
instan atau penyediaan dashboard pemantauan di kantor admin yang menampilkan
status terkini dari setiap aktivitas picking dan handover. Dengan cara ini, admin bisa

langsung melihat update tanpa perlu menunggu laporan dari picker/operator.
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BAB VI
KESIMPULAN DAN SARAN

6.1 Kesimpulan

Berikut merupakan kesimpulan dari hasil penelitian ini

Dari analisis risiko yang dilakukan menunjukkan bahwa risiko yang diidentifikasi terbagi
menjadi tiga kategori: sedang, tinggi, dan ekstrem. Tujuh jenis risiko sedang (1A, 3A, 4A,
1B,5E) membutuhkan pengendalian yang baik, sebelas jenis risiko tinggi (5A, 2B, 3B, 5B,
6B, 7B, 8B, 9B, 10B, 1E, 2E) dan empat jenis risiko ekstrem (2A, 4B, 1C, 1D) perlu
perbaikan khusus. Tahap selanjutnya, hasil usulan perbaikan didapatkan yaitu Perusahaan
harus bekerja sama dan berkomunikasi dengan penyedia jasa transportasi lebih baik untuk
memastikan bahwa armada tersedia sesuai dengan jadwal yang dibutuhkan dan diberikan.
Perusahaan mengadakan pertemuan mingguan atau bulanan dengan penyedia jasa
transportasi untuk membahas jadwal pengiriman, ketersediaan armada, potensi hambatan,
dan sanksi kepada penyedia apabila kedua belah pihak mengalami keterlambatan atau
kekurangan armada. Bekerja sama dengan berbagai penyedia jasa untuk memperluas
jaringan transportasi perusahaan sehingga perusahaan memiliki alternatif jika salah satu
armada tidak dapat digunakan. Menggunakan Waze atau Google Maps saat mengendarai
mobil dalam memperhitungkan variabel tambahan seperti cuaca, lalu lintas, penundaan,
kemacetan pelabuhan, dll. Penerapan tekonologi pada warehouse dapat membantu
mereduksi waste pada barang-barang yang keluar maupun yang masuk menggunakan
system barcode atau RFID (Radio Frequency Identification). Perbaikan dalam pelatihan
picker/operator adalah salah satu solusi efektif untuk mengurangi kesalahan manusia
dalam pengecekan atau pencatatan. Merekrut lebih banyak tenaga kerja frontliner selama
jam sibuk. Menerapkan rules loading yang terstandarisasi. Pengechekan palet secara
berkala. Pembuatan Route Hazard Mapping. Route hazard mapping merupakan proses
identifikasi dan pemetaan potensi bahaya atau risiko di sepanjang rute tertentu, terutama
dalam konteks transportasi dan logistik. Mempersiapkan surat pengembalian sebelumnya,
sehingga tim pengangkut dapat segera melakukan proses pengembalian barang setelah
menerima respons dari pelanggan. Perbaikan prosedur kerja pendistribusian list
order/pickingan dengan diterapkan list picking secara online dapat membantu
meningkatkan efisiensi dan produktivitas tim picker dan tim transporter. Pemberian

pelatihan yang lebih baik untuk tim transporter agar mereka lebih memahami cara
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mengatasi gangguan teknis dan penggunaan teknologi. Melakukan pelatihan dan
pemeliharaan alat dalam pengoperasian dock leveller. Perlu dilakukan briefing rutin
terkait masalah tersebut serta perbaikan dalam pengecekan keamanan dan pengawasan
yang lebih ketat. Pihak keamanan sebaiknya mengecheck kembali surat tugas secara
berkala. Surat tugas yang hilang sebaiknya diberikan backup data di handphone masing
masing tim transporter. Perbaikan dalam prosedur pengecekan barang mulai dari awal

hingga pickup yang sesuai dengan aturan yang berlaku.

6.2 Saran

Berdasarkan hasil rekomendasi yang telah dilakukan, peneliti merekomendasikan
untuk menerapkan usulan perbaikan atau mitigasi yang telah diprioritaskan untuk
mengurangi dampak risiko yang ditimbulkan oleh aktivitas waste dapat berjalan dengan
baik, serta meningkatkan produktivitas pada kelangsungan operasional Perusahaan.
Penyesuaian yang dapat dilakukan PT KMJ ialah sosialisai terhadap vendor maupun
customer terkait perubahan perubahan kebijakan yang baru agar terjadi integrasi yang
baik anatara seluruh stakeholder yang berperan dalam proses jasa pengiriman. Pembaruan
mekanisme teknis yang baru seperti pengembangan teknologi dan pelatihan terhadap para
karyawan dan stakeholder agar dilakukan pada waktu tertentu sebagai bahan percobaan
perubahan kebijakan. Untuk penelitian selanjutnya dapat dievaluasi hasil implementasi

dengan data setelah perbaikan yang dilakukan.
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Kuisioner penelitian saya dengan judul ‘Mereduksi Waste Dalam Proses Jasa
Pengiriman Dengan Pendekatan Lean Service di PT KMJ” bertujuan Kuisioner penelitian
saya dengan judul ‘Mereduksi Waste Dalam Proses Jasa Pengiriman Dengan Pendekatan
Lean Service di PT KMJ Logistics” bertujuan ntuk mengumpulkan dan menyelesaikan
informasi tentang jumlah pemborosan krisis yang perlu dilakukan pembobotan terhadap
setiap pemborosan yang ada. Tujuan pembobotan pemborosan ini adalah untuk
mengetahui jumlah pemborosan mana yang paling berdampak terhadap waktu, energi,
dan produktivitas kerja. Kuisioner ini disusun Terdapat tiga orang yang menjawab

wawancara, yaitu staff operasi office, staff warehouse, dan staff admin POD. Hasil

LAMPIRAN 1

Kuisioner Analisis Risiko

analisis kegiatan mereka adalah sebagai berikut.

Untuk menganalisis risiko, penilaian terhadap peluang terjadinya dan konsekuensi jika
terjadi dapat digunakan. Setelah peluang (kemungkinan) dan dampak (akibat) ditemukan,

evaluasi dilakukan dan risiko yang paling berpengaruh diprioritaskan untuk perbaikan.

Proses penilaian adalah sebagai berikut:

1. Menilai risiko ke dalam kriteria kemungkinan (L) dan konsekuensi (C).

2. Menghitung Risiko Rating menggunakan rumus berikut.

R=LxC..... R . . ... 3R 8 W ... . $®° (1)
No.Nilai  Likelihood(L) Keterangan

1 Rare Kemungkinan terjadi kurang dari 5%

2 Unlikely Kemungkinan terjadi antara 6% - 25%
3 Moderate Kemungkinan terjadi antara 26% - 50%
4 Likely Kemungkinan terjadi antara 51% - 75%
5 Almost Certain Kemungkinan terjadi lebih dari 75%
No.Nilai  Consequence(C) Keterangan

1 Insignificant Financial dan waktu loss kecil,

2 Minor Financial dan waktu loss sedang,

3 Moderate Financial dan waktu oss cukup besar

4 Mayor financial dan waktu loss besar

5 Catastrophic financial dan waktu loss sangat besar
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Likelihood Consequence

Sangat | Ren | Sed | Tin | sangat | Sangat | Ren | Sed | Tin | sangat
Rendah | dah | ang | ggi | Tinggi | Rendah | dah | ang | ggi | Tinggi
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
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