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ARTICLE INFO ABSTRACT

This research aims to analyze wastes in the warehouse business process and make
improvements in order to create an effective and efficient flow process. The method
used is the quantitative method through a descriptive approach. The independent
variable in this research is the warehouse business process, while the dependent
variable is lean six sigma. The population in this research was 87 trucks. The author
determined the sample by using a probability sampling system therefore the author
only involved 46 respondents as the sample to be analyzed. The data collected is in
the form of time in minutes which shows the time required for each inbound process.
The results showed that there were several wastes in each running process. Of the 8
processes, there were wastes in each one of them. These wastes caused the process to
run less effectively and efficiently, therefore it was necessary to make improvements
by eliminating the processes that contain the most waste. After the analysis and
improvement process, the sigma level increased. Before the improvement, the DPMO
value was 944.01 with a 3.85 sigma level. And after the process had been improved,
the DPMO was reduced to 4882.8 with a 4.09 sigma level increment.
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PENDAHULUAN

Latar belakang penelitian

Efektif dan efisien adalah hal utama yang selalu menjadi acuan dalam proses yang dijalankan di setiap
lini bisnis distribusi dan rantai pasok. Semua proses bisnis yang ada di dalam setiap perusahaan sudah
seharusnya mengimplementasikan proses yang efektif dan efisien. Agar tercapainya tujuan perusahaa yaitu
kepuasan pelanggan. Pelanggan akan merasa puas jika service atau product yang diberikan berkualitas baik
dan tentu dengan biaya yang cukup kompetitif.

Maka dari itu kini banyak perusahaan yang berlomba — lomba dalam menciptakan business flow process
yang efektif dan efisien dengan adanya improvement yang menggunakan berbagai macam metode. Mulai
dari Lean, six sigma, kaizen dan metode lainnya. Guna tercipta proses yang efektif dengan biaya yang jauh
lebih murah tanpa menyampingkan kualitas yang diberikan.

Salah satu perusahaan tersebut adalah perusahaan penyedia layanan jasa logistic PT. XYZ yang berada di
Cibitung, Kabupaten Bekasi. Perusahaan ini merupakan perusahaan logistik yang fokus pada proses
distribusi dan pergudangan. Dengan memiliki banyak client yang harus ditangani, PT. XYZ maka diperlukan
proses bisnis yang efektif dan efisien. Terutama pada alur penerimaan barang. Karena proses awal dalam
bisnis proses di perusahaan logistic ini akan berdampak pada proses selanjutnya.

Dalam menentukan akar permasalahan agar dapat melakukan improvement metode yang digunakan
adalah Lean Six Sigma dengan DMAIC (Define, Measurement, Analyze, Improve dan Control). Mulai dari
define atau proses identifikasi masalah menggunakan Value Stream Maping dan Paretto diagram akar
permasalahan akan didapatkan. Kemudian dilanjutkan dengan melakukan pengukuran serta menganalisa data
yang didapat. Maka proses improvement dapat dilakukan.

Berdasarkan permasalahan di atas, dalam rangka memperbaiki warehouse business process di PT. XYZ,
penulis tertarik melakukan penelitian untuk memperbaiki warehouse business process di PT. XYZ dengan
menggunakan metode Lean Six Sigma

TINJAUAN PUSTAKA

Gudang

Gudang harus dilihat sebagai tempat sementara untuk menyimpan inventaris dan sebagai penyangga
dalam rantai pasokan. Ini berfungsi, sebagai unit statis - dalam ketersediaan produk utama - yang cocok
dengan permintaan konsumen dan dengan demikian memiliki tujuan utama yaitu untuk memfasilitasi
pergerakan barang dari pemasok ke pelanggan, memenuhi permintaan secara tepat waktu dan hemat biaya.
(Van Den Berg, 2013).
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Gudang juga dapat digunakan sebagai sarana penunjang supplay chain yang memeliki nilai tambah,
berupa penghematan biaya — biaya operational. Dengan kata lain dengan adanya gudang biaya yang timbul
dapat dipangkas. Namun di lain sisi, gudang juga dapat menimbulkan beben biaya yang cukup berat. Dua
kategori ini dapat di kelola dengan baik melalui management bisnis operasional gudang yang baik.

Business Process

Business process memiliki definisi dasar dari sebuah proses. Yang mana proses sendiri memiliki definisi
sebagai sesuatu kegiatan yang terjadi pada waktu tertentu dan memiliki bagian permulaan serta bagian akhir.
Setiap proses yang berlangsung dan berkesinambungan antara proses yang satu dengan proses lainnya
dimulai dari awal hingga akhir sehingga terjadinya input dan menghasilkan output ini adalah bentuk dari
business process. Business process adalah sebuah struktur, ukuran dari aktivitas yang dirancang untuk
menghasilkan output yang spesifik untuk pelanggan tertantu maupun pasar tertentu. Hal ini menyiratkan
tekanan yang kuat pada bagaimana suatu pekerjaan diselesaikan dalam suatu organisasi, berbeda dengan
penekanan fokus produk pada apa. Suatu proses dengan demikian merupakan urutan aktivitas yang melalui
ruang dan waktu, dengan bagian permulaan dan akhir, dan tentu menetapkan input dan output sebuah
struktur dari kegiatan. (Arlbjgn Jan Stenfort dan Haug Anders, 2010)

Warehouse Business Process

Di dalam gudang terdapat proses bisnis yang berjalan. Proses — proses bisnis itu antara lain :

1. Receiving, adalah proses awal dari rangkaian proses bisnhis di dalam gudang. Di dalam proses receiving
terjadi kegiatan penyerahan atau penerimaan barang dari supplier ke petugas gudang.

2. Put-away, adalah tindakan memindahkan dan menempatkan bahan dalam penyimpanan. Keputusan
penting dalam penyisihan adalah menentukan di mana dan berapa banyak untuk menyimpan bahan karena
mungkin ada beberapa mode penyimpanan atau sistem di sebagian besar gudang. Dengan mode
penyimpanan, yang dimaksudkan adalah wilayah area penyimpanan atau peralatan penyimpanan tempat
biaya memilih dan menata ulang lokasi mana pun kira-kira sama (Bartholdi dan Hackman 2010).

3. Storage, adalah Penyimpanan (Storage) adalah bentuk bangunan secara fisik untuk penyimpanan barang
sampai barang diminta. Sistem penyimpanan dapat diklasifikasikan menjadi dua jenis: sistem beban unit
dan sistem beban kecil. Sistem penyimpanan unit load digunakan untuk menampung muatan besar seperti
palet penuh atau kotak besar. Block stacking atau rack storage adalah sistem penyimpanan tipikal yang
digunakan. Sistem penyimpanan beban kecil menampung beban kecil seperti panci jinjing atau kotak
kecil, di mana kapasitas maksimum per lokasi penyimpanan biasanya kurang dari 500 Ibs (Tomkins et al.
1996).

4. Order Picking, adalah proses mengambil barang dari penyimpanan untuk memenuhi pesanan pelanggan
tertentu. Fungsi pengambilan pesanan dapat mencakup pengemasan barang-barang individual atau
bermacam-macam. Ketika suatu pesanan terdiri dari lebih dari satu item, mungkin diperlukan untuk
mengurutkan dan atau mengakumulasi item ke dalam pesanan individu, tergantung pada strategi memilih
yang digunakan.

5. Shipping, adalah proses pengiriman barang dengan mode transportasi yang disesuaikan dengan kebutuhan
dalam proses pengiriman tersebut. Pengiriman dominannya menggunakan truck untuk jalur darat. Namun
juga bisa menggunakan pesawat untuk jalur udara, kapal laut untuk jalur laut dan kereta api untuk jalur
rel. pemilihan moda transportasi dilihat dari kebutuhan penerima barang yang menyesuaikan kecepatan
dan kuantitas barang yang akan dikirimkan.

Lean

Lean(ramping) sendiri merupakan sebuah konsep yang sangat mendasar pada system produksi Toyota.
Lean sendiri merupakan suatu metode mengenai mengeleminasi waste dan meningkatkan kecepatan dari
setiap proses. Efek dari diimplementasikannya lean pada proses logistics akan sangat signifikan. Tujuan
utama dari lean adalah mengeleminasi waste, menurunkan work in process inventory, menurunkan proses
dan manufacturing lead times serta yang utama adalah meningkatkan supply chain velocity dan flow. Lean
juga tidak hanya terfokus pada faktor — faktor tunggal pada timbulnya biaya. Melainkan fokus pada total
biaya yang timbul, dimana 15% sampai 40% biaya yang timbul merupakan biaya inventory. (Martichenko
Robert dan Goldsby Thomas,2005)

Six Sigma
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Six sigma memiliki definisi sebagai sebuah methodology, metric dan managemenst system. Sebagai
metric sigma merupakan skala universal. Skala sigma mengijinkan kita untuk membandingkan proses bisnis
yang sangat berbeda di dalam perusahaan atas kapabilitas dari setiap proses untuk mempertahankan batasan
kualitas di dalam prosesnya. Ukuran skala sigma adalah DPMO yaitu Defect Per Million Oportunities.
Semakin tinggi angka sigma maka akan semakin kecil juga peluang terjadinya kesalahan. Dalam sigma 6,
peluang terjadinya kesalahan sebesar 3,4 kesalahan setiap 1 juta aktivitas. (McCarty Thomas, Bremer
Michael, Daniels Lorraine, dan Gupta Praveen, 2004)

Dalam management methodology six sigma berfungsi untuk memahami dan mengeleminasi efek negative
dari proses yang sangat bervariasi. Six sigma mengahadirkan solusi dalam memecahkan masalah yang dipicu
dari adanya voice of costumer. Melalui pendekatan Define — Measure — Analyze — Improve — Control
(DMAIC) untuk memetakan dan memahami akar masalah dalam suatu proses dalam memahami dan
memperbaiki tantangan di dalam perusahaan atau organisasi. (Martichenko Robert dan Goldsby
Thomas,2005)

Memanfaatkan metrix sigma dan mengkawinkan jenis pendekataan ini dengan metodelogi DMAIC, maka
metodelogi six sigma akan menjadi pemecah masalah yang sangat kuat dan metodelogi continuous
improvement. (McCarty Thomas, Bremer Michael, Daniels Lorraine, dan Gupta Praveen, 2004).

METODE PENELITIAN

Gambar 1. Metodelogi Penelitian

Langkah — langkah dalam penelitian ini dimulai dari tahap pertama yaitu studi literature, observasi,
proses identifikasi, pengukuran, analisa, perbaikan dan control.

Dengan menggunakan metode lean six sigma, waste yang terdapat dalam proses bisnis dapat
teridentifikasi dengan baik dan dapat dilakukan pengukuran level sigma sehingga dapat diketahui kualitas
dari proses bisnis yang berjalan.

HASIL DAN PEMBAHASAN

Define

Dalam tahap pertama yaitu define, peneliti melakukan proses identifikasi masalah yang ada yang dapat
mempengaruhi kepuasan pelanggan serta menentukan solusi untuk pemecahan permasalahan tersebut. Voice
of Costumer yang peneliti dapatkan dari observasi adalah proses improvement yang diharapkan dapat
meningkatkan performance proses bisnis yang ada saat ini. Diharapkan dengan adanya pemangkasan lead
time pada proses yang berjalan saat ini dan dengan proses yang lebih optimal akan meningkatkan
productivity dan target yang saat ini berjalan.
Berdasarkan hasil penelitian di PT. XYZ, memiliki value stream seperti gambar

labeling pu!:;l b/
Unloading d:cvtu operator
AR
Gambar 2. Value Stream Maping
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Dari analisa value stream ini, didapatkan waste yang bisa dieleminasi. Waste yang ditemukan dari value
stream ini adalah proses yang berlebih atau excess processing. Proses tersebut antara lain :
1. Feedering from loading dock to staging
2. Check by tally sheet
3. Receive confirm by admin & label printing

Measurment

Dalam menentukan nilai sigma kita harus mendapatkan terlebih dahulu DPMO, yaitu Deffect Per Milion
Opurtunities. DPMO ini didapatkan jika kita dapat mengetahui nilai dari DPU dan DPO. Dan untuk
mengetahui data yang memiliki defect terbesar, maka dibutuhkan diagram pareto.

Dari table di atas peniliti membuat urutan proses kegiatan dan waste yang terjadi dari setiap proses
tersebut. Semakin banyak nilai waste yang ditemukan dalam sebuah proses maka waste terebut yang harus
diperbaiki dan dieliminasi agar kepuasan pelanggan dapat tercapai.

Tabel 1 Waste Identification Result

Waste Qty

Unloading 2

Feeder dock to staging 4

Checking (byTally) 5

Checking (by HandHeld) 4

WMS(admin input) 5

Labeling 3

Feeder staging to aisle 3

Putaway 3

Pareto Chart of Waste
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Gambar 3. Diagram Pareto
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Berdasarkan hasil dari diagram pareto dapat ditemukan bahwa proses yang paling banyak memiliki nilai
waste adalah checking by tally sheet atau proses pengecekan barang yang masuk dengan menuliskan di form
tally sheet dan WMS admin input atau pada saat admin melakukan proses input di dalam system.

Untuk menentukan DPMO dari checking by tally sheet dengan menggunakan cara sebagai berikut :

DPU (Deffect per Unit) = Jumlah cacat

DPU (Deffect per Unit) = Jumlah unit

DPO (Deffect per 2 2085 opoman=

lumlah cacat

DPO (Deffest per Opoguaity) = Jumlah peluang kesalahan

29
DPMO (Deffect per million =0,076

- 46 % 8
opportunities) = Jumlah cacat x 1.000.000

DPMO (Deffact per million opportumities)= Peluang kesalahan
Dengan. m mgm@_mm@am lumlahcagat 1.000.000= 8440.1

berdasarkan Motorola’s 6 — Srgma Process Peluang kesalahan,
atan mengeunakan sofbvare minjiab verst 16 atay didapatkan.;

Level sigma =385

Tahap Analysis

Dari diagram paretto yang sudah di proses pada tahap measurement dan dengan membandingkan lead
time dari setiap proses yang ada dalam proses inbound didapatkan waste yang dapat dieleminasi adalah pada
proses checking by tally dan wms admin input.

Tabel 2 Waktu rata — rata dalam proses inbound

Unloading Feeder 1  Checking Checkingby WMSadm Labeling  Feeder2  Putaway

Process By Tally  Handheld Total
Time Time Input Time Time Time Time
Time Time
Average ) 54 24.6 147 205 141 14.1 26.5 140.9
(minutes)

Dalam table di atas dijelaskan waktu rata — rata yang dibutuhkan dalam setiap proses inbound yang dilakukan
oleh team operational. Dapat kita lihat waktu terbanyak ada pada proses putaway, Checking By Tally dan WMS
adm Input. Namun waste yang dapat dieleminasi adalah proses checking by tally dan WMS adm input. Karena
untuk proses putaway merupakan proses utama yang tidak dapat dieleminasi.
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Gambar 4. Flow proses inbound
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Jika proses checking by tally dan wms admin input di eleminasi, maka akan memangkas waktu sekitar 45
menit. Sehingga proses yang tadinya membutuhkan waktu total 2,5 jam untuk proses inbound dapat
dipangkas menjadi 1,5 jam. Sehingga output dapat ditingkatkan. Serta kebutuhan staging untuk transit
penempatan produk dapat dihilangkan. Karena proses yang dilakukan dapat dihilangkan.

Tahap Improvement

Setalah improvement menjadi lebih singkat dan tentu waktu yang dibutuhkan juga akan semakin singkat.
Dengan adanya waktu yang semakin singkat produktivitas dapat ditingkatkan dengan meningkatkan target
kedatangan truk yang akan dilakukan proses inbound.

Tabel 3 Waktu rata — rata proses inbound setelah Improvement

Checking by
Process Unlqadlng Fee_der 1 Handheld Lapellng Feepler 2 Put_away Total
Time Time . Time Time Time
Time
Average
. 21.0 5.4 147 141 14.1 26.5 95.8
(minutes)

Berdasarkan table di atas, dapat kita lihat bahwa terjadi pengurangan waktu sebanyak 20.5 menit. Jika
sebelumnya dalam proses inbound setiap 1 truck dibutuhkan waktu sekitar 116,3 maka setelah improvement
dapat dilakukan proses inbound dengan waktu lebih singkat sekitar 30-35 menit.

Kemudian untuk level sigma juga menunjukkan perbedaan, akibat dari adanya improvement di atas
sebagai berikut :

DFU (Reffect per Uni) Jumlah cacat =
DPU (Deffect per Ut} Jumlah unit =
15 .
DPO(Deffectper a - 1,879 Oporunity) =
Jumlah cacat
i
DPO (Deffist per Oportumity) = sy 8 T

DPMO (Deffect per million opportunities) =
Jumlah cacat

DPMO (Deffect per million opportunities) Peluang kesalahan x 1.000.000
= lumlzh cacat -

x| 1.000.000 = 4882.0
Level sigma = 4,09 Peluang kesalahan

Dapat kita lihat bahwa terdapat peruabahan dalam level sigma dimana sebelum improvement dilakukan
level sigma semula berada di level 3,85 dan setelah improvement ada kenaikan level sigma yaitu berada di
level 4,00.

Tahap Control

Proses control yang dilakukan dalam penelitian ini meggunakan poka yoke atau mistake proofing, yaitu
sebuah system yang dibentuk untuk mencegah adanya kesalahan yang tidak disengaja oleh pekerja saat
melakukan tugasnya. Idenya adalah untuk menggantikan sebuah proses yang berulang atau mengandalkan
ingatan pekerja sehingga kesalahan bisa dihilangkan dan pekerja bisa lebih focus.

KESIMPULAN

Dari hasil analisis dan pembahasan mengenai perbaikan warehouse business process dengan metode lean
six sigma dengan menggunakan pendekatan DMAIC pada penelitian ini, maka telah diperoleh kesimpulan
sebagai berikut:

1. Diketahui kondisi warehouse business process (WBP) di PT. XYZ setelah analisa dilakukan, sudah
berjalan cukup baik. Namun perlu dilakukan improvement agar hasilnya lebih baik lagi dengan adanya
peningkatan tingkat efektifitas dan efisiensi. Sehingga hasil outputnya juga akan meningkat.

2. Diketahui penyebab dari warehouse business process yang tidak optimal. Yaitu karena adanya waste
yang ada pada setiap proses bisnis yang dijalankan sehingga proses yang berjalan tidak efektif dan

Yoji Triuntoro et.al (Perbaikan Warehouse Business Process Dengan Metode Lean Six Sigma Di PT. XYZ)



Jurnal Manajemen Logistik Vol.1, Nol ,Januari 2021, pp. 53-60 59

E-ISSN 2621-6442
efisien. Dengan menggunakan pendekatan DMAIC, pendataan flow proses dengan value stream maping
dan diagram paretto menunjukkan bahwa terdapat beberapa waste yang ada di dalam setiap bisnis proses
yang dijalankan.

. Diketahui bahwa waste yang terbanyak terdapat pada proses check by tally dan wms admin input.
Sehingga proses ini perlu dieleminasi agar lead time pada inbound process lebih efisien dan proses yang
berjalan lebih efektif. Waste yang teridentifikasi dengan menggunakan pendekatan DMAIC ini, dihitung
dan dianalisa seberapa banyak defect yang ditimbulkan oleh waste tersebut. Sehingga meyakinkan
peneliti untuk melakukan proses improvement dengan mengeleminasi waste yang sudah diidentifikasi
tersebut.

. Dapat menerapkan metode lean six sigma dalam proses improvement dan menunjukkan hasil sesuai yang
ditargetkan yaitu peningkatan pada level sigma. Yang menunjukkan bahwa proses yang berjalan sudah
lebih efektif dan efisien. Proses lean digunakan untuk mengidentifikasi waste — waste yang terdapat di
setiap proses bisnis yang berajalan. Sehingga dapat dilakukan proses improvement untuk mengeleminasi
waste yang diidentifikasi tersebut. Kemudian tidak hanya lean, peneliti juga menggunakan metode six
sigma untuk mengetahui seberapa besar nilai dari kualitas yang dihasilkan oleh proses bisnis yang
berjalan selama ini.

. Sebelum improvement dilakukan angka DPMO menunjukkan proses bisnis yang berjalan berada pada
level sigma 3,85. Dan setelah improvement dilakukan maka level sigma berubah menjadi 4,09. Yang
artinya terdapat kenaikan tingkat level sigma, menunjukkan sudah ada perbaikan dan peningkatan
aktivitas pada proses bisnis yang lebih efektif dan efisien dari proses sebelum improvement dilakukan.
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