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BAB 8 

PENUTUP 

8.1. Kesimpulan 

Berdasarkan kegiatan penelitian yang telah dilaksanakan di Gudang Suku Cadang 

Distributor Alat Berat dapat ditarik beberapa kesimpulan, yaitu: 

a. Melalui pengambilan data awal untuk Value Stream Mapping dan Process 

Activity Mapping diketahui bahwa waktu proses incoming dilakukan dalam 

waktu 27.6 menit dan proses outgoing dalam waktu 164.79 menit. 

b. Pembuatan tata letak menggunakan software Blocplan mendapatkan tiga 

alternatif terpilih dengan nilai 0.71, 0.72, dan 0.73. dan dengan perbandingan 

tata letak terbaik, maka dipilih alternatif ke-2 karena tidak ada area yang 

menghalangi jalan. 

c. Pemberian ranking barang dilakukan berdasarkan jumlah gerakan barang 

terbanyak dalam kurun waktu 1 tahun, sehingga dapat dikelompokan mulai dari 

rank A hingga F. 

d. Melalui hasil perancangan solusi, tujuan penelitian telah tercapai karena 

proses incoming dapat dilakukan dalam waktu 8.23 menit dan proses outgoing 

dalam waktu 114.94 menit. 

8.2. Saran 

Terdapat beberapa saran yang dapat penulis berikan setelah melaksanakan 

penelitian, yaitu: 

a. Supaya proses pergudangan yang ada tidak memiliki pemborosan yang besar 

setelah perbaikan, sebaiknya dibuatkan work instruction secara detail, 

terutama pada sistem komputerisasinya. 

b. Supaya mempercepat pekerjaan, terutama pada kegiatan packing yang tidak 

dapat dirancang oleh penulis, sebaiknya perusahaan memiliki sebuah alat ukur 

yang telah terintegrasi dengan sistem SAP, sehingga tidak ada proses input 

pengukuran secara manual. 

c. Sebaiknya dalam proses analisis setiap proses di Gudang C juga melibatkan 

proses yang ada di Gudang A juga, karena awal dari kegiatan incoming dan 

akhir dari kegiatan outgoing di Gudang C juga terhubung dengan kegiatan 

yang ada di Gudang A. 
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LAMPIRAN 

 
Lampiran 1 Form Survei Proses Incoming 
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Lampiran 2. Form Survei Proses Outgoing 
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Lampiran 3 Hasil Wawancara Stakeholder 1 

Stakeholder No. Pertanyaan Jawaban 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
Manager 

Bussines 
Development 

 

1 
Apakah area pergudangan di 

perusahaan ini hanya di area ini? 

Tidak, perusahaan ini punya 3 area gudang yaitu gudang Bina Pertiwi Space 
Center Cakung (BSCC), Bina Pertiwi Hub Center Cakung (BHCC), dan All 
Makes Space Center Cakung (ASCC). 

 
2 

Kenapa sampai terdapat 3 

gudang? Apa 
perbedaannya? 

Setiap gudang punya fungsinya masing-masing, BSCC digunagan untuk tempat 

penyimpanan sparepart, BHCC merupakan area hub atau area cross docking, 
dan ASCC merupakan area untuk menyimpan unit traktor 

3 
Area gudang mana yang perlu 
di teliti? 

Area BSCC, karena ini terdapat beberapa masalah untuk di analisis 

4 
Apakah saya boleh 

mengetahui rangkaian proses 

di gudang? 

Silahkan saja, nanti akan diberikan SOP dan silahkan lakukan observasi sendiri. 

 
 

5 

 
Menurut bapak, masalah apa 
yang terdapat di area gudang ini? 

Seperti yang dapat dilihat, penataan barang di gudang ini masih kurang 
maksimal, di area jalan masih banyak barang berserakan, lalu dapat dilihat 
barang ini belum diproses padahal sudah datang dari beberapa hari. Dari 
semuanya berdasaarkan data di sistem juga proses pergudangan masih terlalu 
lama. 

 

6 

Menurut bapak apa yang 
menyebabkan waktu proses 
terlalu lama? 

Selain karena barang tidak di proses dengan cepat, berdasarkan hasil analisis 

didapatkan bahwa banyak kegiatan mondar-mandir yang dilakukan operator. 

 
 

7 

 
Selain itu apakah ada masalah 
lain dalam sisi bisnis? 

Ya, bisa dilihat banyak barang yang berdebu dan tidak bergerak sejak lama, 

sebenarnya beberapa barang tersebut merupakan barang cabang lain. Fungsi 
gudang BSCC yang sebenarnya sudah berubah, yang sehharusnya hanya 
menyimpan barang-barang yang dibutuhkan oleh cabang Jakarta, bukan barang- 
barang seluruh Indonesia. 

 
8 

Berdasarkan masalah tersebut 
apa langkah yang perusahaan 
lakukan? 

Sebelumnya perusahaan telah melakukan penelitian terkait masalah waktu 
proses di gudang, sehingga kedepannya gudang akan menggunakan beberapa 
alat bantu seperti PDT 

 

9 

lalu untuk masalah dead tock 

apakah sudah ada 
perbaikannya pak? 

 

Untuk masalah tersebut belum terpikirkan solusinya 
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Lampiran 4 Hasil Wawancara Stakeholder 2 

Stakeholder No. Pertanyaan Jawaban 

Supervisor 

1 
Apa tugas bapak di dalam 
gudang? 

Saya bertanggung jawab untuk gudang, operator, dan aliran informasi 
kepada gudang lain maupun ke divisi lain yang membutuhkan gudang 

2 

Setelah saya berdiskusi 
dengan Manager, terdapat 
banyak barang yang tidak di 
proses. Mengapa hal tersebut 
terjadi? 

Barang-barang tersebut memang belum bisa dilanjutkan prosesnya 
karena beberapa masalah, seperti claim garansi vendor, menunggu 
pengiriman, ataupun error dalam sistem 

2 
Mengapa barang barang 
tersebut tidak di susun di 
tempat yang baik? 

Sebenarnya barang-barang tersebut sudah di letakan di area 
prosesnya, seperti area receiving ataupun ready to ship, namun 
memang tidak bisa sepenuhnya dirapikan, karena keterbatasan area 

3 

Mengapa area di gudang 
terbatas untuk barang yang 
seharusnya di letakan di area 
tersebut? 

Karena ada beberapa masalah untuk stok barang, contohnya beberapa 
baterai ini, dulu pembeliannya cukup banyak, namun tidak semua laku 
terjual, sehingga menumpuk dan kemasannya rusak 

4 
Apakah tidak apa jika 
kemasan dibiarkan rusak? 

Pihak perusahaan telah meminta pihak vendor dalam mengatasi hal ini, 
barang yang kemasannya rusak, nantinya akan diganti baru sebelum 

dikirimkan ke konsumen 

5 
Lalu apakah ada masalah 
serupa di area rak heavy duty 
dan small? 

Tentu saja ada, banyak barang barang yang sampai saat ini disimpan, 

dan tidak bergerak dari lokasi penyimpanan. Hal ini karena pembelian 
yang meleset, dan ada beberapa barang yang unitnya sudah tidak dijual 
di pasar, sehingga jarang ada order untuk barang tersebut. 

6 
Apakah bapak sudah memiliki 
solusi untuk hal ini? 

Setelah melakukan perbincangan dengan pihak manager, solusi yang 
diberikan terkait dengan waktu operasi, belum ada solusi untuk 
mengelola dead stock 
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Lampiran 5 Hasil Wawancara Stakeholder 3 

Stakeholder No. Pertanyaan Jawaban 

 
 
 

 
 
 
 

 
Operator 

1 
Apakah saya dapat mengetahui 

proses di dalam guidang? 
Silahkan, mari saya jelaskan 1 per 1 

 
2 

Dari setiap proses tersebut apakah 
terdapat kendala atau 
permasalahan pak? 

Kendala dalam pekerjaan sepertinya tidak ada, namun ada permasalahan terkait 

target waktu kami yang jarang tercapai . 

3 
Setiap proses tersebut apakah 

sudah dijalankan sesuai SOP? 
Sudah sesuai 

 
 

4 

 
Untuk bagian lain apakah ada 
masalah yang lebih spesifik? 

Mungkin di bagian binnig, jadi bagian binning sebenarnya sudah melakukan 
peletakan barang supaya tertata dengan rapi, namun nyatanya area gudang 

sudah overload sehingga banyak barang berserakan. Selain itu proses binning 
memang membutuhkan waktu yang lama jika hanya dilakukan oleh 1 orang, tapi 
jika menambah personil areanya semakin tidak tertata. 

 
5 

Lalu terkait dengan adanya barang 

yang tidak dilanjutkan prosesnya 
bagaimana pak? 

Untuk barang-barang tersebut memang belum bisa dilanjutkan, karena ada 

masalah dari vendor, untuk di area service sedang menunggu untuk diambi, lalu 
di area luar juga terdapat beberapa barang yang menunggu untuk di kirim. 

 
6 

Menurut bapak, apa ada penyebab 

proses menjadi lebih lama? 

Sepertinya sudah dikatakan oleh pak manager sebelumnya kalau pusat dari 

kegiatan ada di office, sehingga operator terlalu sering berjalan. Selain itu ada 
alat material handling yang bermasalah sehingga mengganggu. 

7 
Untuk waktu pengiriman barang 

biasanya bagaimana pak? 

Untuk pengiriman jalur udara dan barang kecil biasanya jam 5 sore, sedangkan 

untuk barang lain fleksible untuk dikirimkan ke gudang BHCC. 

 

8 
Untuk pengiriman ke gudang lain, 
operator mana yang bertanggujng 
jawab? 

Untuk barang datang, operator gudang BHCC yang akan bertanggung jawab, 
namun jika dilakukan pengiriman operator gudang BSCC yang akan 
bertanggung jawab. 

 

  

 

 



 

 

Lampiran 6 Proses Bisnis Incoming Usulan 
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Lampiran 7 Proses Bisnis Outgoing  

 

Cross Functional Flowchart Outgoing

Picking Packing OutgoingTraffic
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h
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Picking

Menerima part 

dari bagian 

picking

Setup packing 

material (Peti/ 

Dus/ Pallet)

Masukan part ke 

packing material

Timbang dan ukur 

dimensi case

Membuat case 

dokumen

Menempelkan 
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