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Abstract: Sparepart merupakan persediaan yang
penggunaannya tidak bisa dijadwalkan tetapi harus
ada atau tersedia bila diperlukan untuk menunjang
kelancaran proses produksi. Bagian penerimaan
bertanggung jawab dalam proses penerimaan
barang termasuk sparepart yang dalam prosesnya
terdapat pemborosan waktu yang dapat mengancam
kelancaran proses bisnisnya. Sehingga perlu
dilakukan pemetaan sistem untuk melihat kondisi
aktual pada proses pergudangan menggunakan
metode Value Stream Map (VSM) sebagai rantai
aliran nilai dari proses yang berpotensi terjadinya
pemborosan. Analisis yang dilakukan meliputi value
added (VA), non-value added (NVA), dan necessary
non-value added (NNVA). Effective Work Time yang
didapatkan yaitu 96649,96. Sebelum diminimalisir
didapatkan perhitungan work efficiency yaitu 98,8%
dan setelah dilakukan eliminasi terhadap aktivitas
berjenis non-value added, didapatkan peningkatan
work efficiency sebanyak 1.1% menjadi 99.9%.
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PENDAHULUAN
Untuk menunjang seluruh kegiatan, setiap perusahaan pasti memerlukan barang dan jasa

(Dhamayanti, 2022). Bagian penerimaan atau receiving merupakan bagian perusahaan yang
bertanggung jawab dalam proses penerimaan barang milik perusahaan, termasuk didalamnya
menjalankan proses administrasi penerimaan barang serta pendistribusian barang kepada bagian
lain perusahaan. Penerimaan barang merupakan salah satu aktivitas penting dalam operasional
perusahaan yang perlu dikelola dengan baik agar aktivitas operasional perusahaan dapat berjalan
dengan maksimal. Dalam melakukan kegiatannya, secara tidak langsung bagian receiving akan
melakukan pemborosan waktu yang dapat mengancam kelancaran proses bisnisnya. Kendala ini
dapat berasal dari internal maupun eksternal perusahaan (Hudori, 2016).

Pada penelitian ini penulis melakukan peninjuan di PT. X yang merupakan perusahaan
manufaktur yang bergerak dalam bidang industri petrokimia. Bisnis utama perusahaan ini yaitu
memproduksi amoniak, urea, produk pupuk, petrokimia, agrokimia, agroindustri dan bahan kimia,
serta memasarkannya kepada konsumen. Untuk menjalankan proses produksinya, PT. X
membutuhkan suplai barang dan jasa dari pemasok yang berasal dari dalam dan luar negeri.
Manajemen penerimaan barang yang efisien dan akurat diperlukan agar penerimaan barang dapat
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berjalan tanpa kendala sehingga kelancaran proses produksi juga tidak terhambat. Namun pada
kenyataannya, bagian receiving PT. X tidak jarang menghadapi data pending yang dapat
menghambat proses penerimaan barang, seperti keterlambatan dalam penerbitan dokumen,
dokumen barang tidak lengkap, kendala transportasi, kehilangan dokumen yang disimpan di
dalam gudang penerimaan, dan lain sebagainya. Atas latar permasalahan tersebut penulis
mengidentifikasi dan menganalisis pemborosan yang menjadi sumber hambatan dan
keterlambatan.

LANDASAN TEORI
Sparepart merupakan persediaan yang penggunaannya tidak bisa dijadwalkan tetapi harus

ada atau tersedia bila diperlukan untuk menunjang kelancaran proses produksi maka sparepart
harus selalu dalam kondisi yang layak dan selalu tersedia (Mahdiansyah et al, 2021). Dalam
proses penyimpanan sparepart, barang yang akan masuk ke dalam gudang akan melewati proses
administrasi di bagian receiving dan laboratorium. Proses sebelum malakukan penyimpanan
spearpart yang telah dibeli dari vendor harus melewati proses administrasi di bagian Receiving
(Hudori, 2016). Berbagai jenis pemborosan (waste) dapat terjadi di tempat Receiving, sehingga
menyebabkan biaya operasional receiving menjadi beban perusahaan (Irawan dan Putra, 2021).
Sehingga perlu dilakukan pemetaan sistem yang teradi untuk melihat kondisi aktual pada proses
pergudangan menggunakan metode Value Stream Map (VSM) sebagai rantai aliran nilai dari
proses yang berpotensi terjadinya pemborosan (Musyahidah et al, 2015; Triyani & Syarifuddin,
2020).

Value Stream Mapping (VSM) merupakan sebuah konsep dalam mewujudkan lean
manufacturing didalam suatu perusahaan. VSM bertujuan dalam memetakan alur proses dan
informasi sebagai bahan untuk dilakukan analisa dan pengurangan pemborosan yang terjadi
dalam suatu rangkaian proses tersebut. VSM juga membantu perusahaan dalam mengidentivikasi
kegiatan yang tanpa adanya nilai tambah (non-value added) (Singh et al, 2011). Kegiatan non
value added didalam gudang dibagi menjadi dua yaitu; non value added necessary dan non value
added unnecessary. VSM dalam prosesnya terdiri dari empat fase yaitu; preparasi, pembuatan
current state map, pembuatan future state map, dan rencana pengembangan. Sedangkan waste
memiliki pengertian segala sesuatu yang tidak memiliki nilai tambah. Waste tidak hanya berupa
material yang terbuang, tetapi juga sumber daya lain secara luas, termasuk waktu, energi, area
kerja (Tebiary et al, 2017; Hasanah et al, 2023).

Bagian yang sangat penting dari proses pemetaan aliran nilai adalah mendokumentasikan
hubungan antara proses manufaktur dan kontrol yang digunakan untuk mengelola proses ini,
seperti penjadwalan produksi dan informasi produksi. Tidak seperti kebanyakan teknik pemetaan
proses yang sering kali hanya mendokumentasikan aliran produk dasar, pemetaan aliran nilai juga
mendokumentasikan aliran informasi dalam sistem, tempat bahan disimpan (bahan mentah dan
pekerjaan dalam proses, WIP) dan apa yang memicu pergerakan bahan dari satu proses ke proses
berikutnya adalah bagian informasi utama (Ma’sum & Setiafindari, 2022; Ahmad et al, 2021).

METODE PENELITIAN
Data yang diperoleh dalam laporan kerja praktik ini didapatkan dari dua sumber, yaitu data

primer dan data sekunder. Data Primer merupakan data yang diperoleh dengan melakukan
observasi, wawancara, atau tanya jawab dengan para pekerja pada area kerja Receiving. Data
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Sekunder diperoleh dengan mengumpulan data sebelumnya, jurnal, laporan penelitian, informasi
perusahaan, serta data pendukung yang lain semacam tata cara pengumpulan informasi data
dengan metode membaca serta menekuni literatur yang berkaitan dengan objek kerja praktik.
Adapun alur dalam penelitian ini yaitu observasi, menentukan tujuan, pengumpulan data,
identifikasi masalah, hasil dan pembahasan, dan kesimpulan seperti yang ditunjukkan pada
Gambar 1.

Gambar 1. Diagram Alur

HASIL DAN PEMBAHASAN
Gambar 2 menunjukkan proses bisnis di bagian receiving untuk penerimaan sparepart stok

dan non-stock dan Gambar 3 menunjukkan VSM pada bagian receiving.
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Gambar 2. Proses Bisnis Receiving

Gambar 3. Value Stream Mapping pada bagian receiving.
Adapun aktivitas yang terdapat pada VSM meliputi safety talk, document receving,

unloading, cek barang, labeling, pengajuan QC, verifikasi staff PIC, inspkesi QC, good receipt
slip (GRS), verify GRS, dan storage seperti yang ditunjukkan Tabel 1.

Tabel 1. Deskripsi Aktivitas

No Tipe Pekerjaan Deskripsi Aktivitas Kode
Aktivitas

Waktu
(menit)

1 Safty talk Evaluasi kerja mingguan A1 35
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2 Document
Receiving

Penyerahan dokumen dari
pihak kurir ke staff
receiving bag. Penerimaan
barang

A2 0,18

Pengecekan kesesuaian
DO barang yang datang
dengan PO barang

A3 2,43

Stempel DO dan
menyerahkan Dokumen ke
staff organik receiving

A4 1,87

Menata &
menggabungkan dokumen
barang ke dalam map

A5 1,1

3 Unloading Pengambilan forklif dari
dalam gudang receiving

B1 0,24

Mengambil palet
menggunakan forklif

B2 0,46

Proses penurunan barang
dari truk menggunakan
forklif dan menempatkan
barang di gudang
sementara

B3 7,15

Unboxing kemasan / box B4 3,68
4 Cek Barang Mengecek kesesuaian

dokumen DO dan PO
dengan barang yang
datang, kemudian di beri
tanda check list,dan
menuliskan lokasi barang

B5 4,86

Mengitung jumlah barang B6 0,43
Dokumen dikumpulkan
untuk proses labeling

B7 2,10

5 Labeling Menulis keterangan
tanggal, PO, dan lokasi
sementara di bagian depan
map

C1 0,18

Proses labeling PO di
bagian samping map

C2 0,08

Proses labeling barcode
menggunakan excel

C3 2,22

Penempelan label barang
sesuai dengan barang

C4 5,87

6 Pengajuan QC Menunggu approval dari
pengadaan

X1 1440

Cek status PO (A atau B)
apakah sudah di confirm

D1 0,38
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oleh pengadaan
Input data-data PO ke
dalam NMIGO

D2 0,53

Check untuk memastikan
data-data PO sudah terisi
dan confirm dari
pengadaan

D3 0,11

Posting pengajuan QC
103

D4 0,11

Print out D5 0,67
7 Verifikasi staff

PIC
Pengecekan dan
pemberian paraf oleh staff
PIC organik

E1 3,5

Penyerahan pengajuan QC
untuk ditandatangani oleh
AVP

E2 0,13

Menunggu tanda tangan
AVP receiving

X2 5

Proses pengiriman
dokumen kepada petugas
istek 2

E3 5

8 Inspeksi QC Menerima dokumen QC
dari receiving

F1 0,3

Pengambilam tools
inspeksi (alloy
analyzer,cutter,penggukur,
linggis, palu)

F2 0,28

Pencarian barang di lokasi
penempatan

F3 4,16

Bongkar box
penyimpanan barang

F4 6,04

Inspeksi barang (spek, no,
part, sertifikasi, material)

F5 32,89

Stempel dokumen oleh
staff istek 2

F6 0,15

Penyerahan dokumen
yang telah distempel istek
2 kembali ke receiving

F7 0,18

9 GRS ( Good
Receipt Slip )

Menunggu dokumen dari
istek 2

X3 2880

Menginput nomer GR,
mengatur tanggal, check
list item.

G1 0,36

Check untuk mengecek ke
sah-an dokumen &
memposting

G2 0,1
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Print out dokumen GRS G3 1,04
Menunggu dokumen
diserahkan ke staff PIC
organik

G4 102,4

10 Verif GRS Proses verifikasi GRS
oleh staff PIC organik dan
paraf

H1 5

11 Storage Menunggu proses tanda
tangan GRS oleh VP
PP&P dan AVP receiving.

X4 960

Proses pemindahan
dokumen arsip

H2 5

Pengalokasi barang ke
masing – masing gudang

H3 20

Total 5541,18

Identifikasi waste terhadap aktivitas-aktivitas yang mengandung value added (VA), non-
value added (NVA), dan necessary non-value added (NNVA). Tabel 2 untuk menunjukkan tipe-
tipe pemborosan (waste) pada bagian receiving.

Tabel 2. Identifikasi waste

Aktivitas

Job

Time
(menit)

VA/NVA/NNVA
(value added/non-value added/ necesarry non-

value added)

O
pe
ra
iti
on

Tr
an
sp
or
ta
tio
n

In
sp
ec
tio
n

D
el
ay

St
or
ag
e

O T I D S
A1 O 35 VA
A2 O 0,18 VA
A3 O 2,43 VA
A4 O 1,87 VA
B1 O 0,24 VA
B2 O 0,46 NNVA
B3 T 7,15 VA
B4 I 0,5 VA
B5 I 3,68 VA
B6 O 0,13 VA
B7 O 0,15 NNVA
C1 O 0,18 NNVA
C2 O 0,08 VA
C3 O 3,22 NNVA
C4 O 5,87 VA
X1 D 1440 VA
D1 O 0,38 NNVA
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D2 O 0,53 VA
D3 O 0,11 NVA
D4 O 0,11 VA
D5 O 0,67 VA
E1 O 3,5 VA
E2 O 0,13 VA
X2 D 5 NNVA
E3 T 5 VA
F1 O 0,3 VA
F2 O 0,28 VA
F3 O 4,16 VA
F4 O 6,04 NVA
F5 I 32,89 VA
F6 O 0,15 VA
F7 O 0,18 VA
X3 D 8640 VA
G1 O 0,36 VA
G2 O 0,1 NNVA
G3 O 1,04 VA
G4 D 102,4 NVA
H1 O 5 VA
X4 D 2880 VA
H2 O 5 VA
H3 S 20 VA

Berdasarkan deskripsi aktivitas dan Process Activity Mapping, kemudian dilakukan
perhitungan Effective Work Time dan Work Efficiency sebagai berikut:

��������� ���� − ���������� ���� = ��������� �������� (1)

8 ��� � 14 ℎ��� − ��� + ���� = ��������� �������� (2)

96.768 − (108.55 + 9.49)=96649,96 menit
��������� ��������

��������� ����
�100% = ���� ���������� (3)

96649,96
96.768

�100% = 98.9% (4)

Nilai Effective Worktime dapat minimalisir dan Work Efficiency dapat ditingkatkan
dengan cara mengeliminasi aktivitas Non-Value Added (NVA) dan meminimilasi waktu
pada aktivitas Necessary Non-Value Added (NNVA) seperti yang ditunjukkan pada Tabel
3.

Tabel 3. Improvement pada aktivitas NVA dan NNVA
No Aktivitas Analisis Improvement

1 A3
Stempel DO dan menyerahkan
Dokumen ke staff organik
receiving

Menyimpan Stempel DO di
tempat yang mudah ditemukan
dan petugas penerima barang



EKOMA : Jurnal Ekonomi, Manajemen, Akuntansi
Vol.3, No.5, Juli 2024

……………………………………………………………………………………………………………………………………..
ISSN : 2828-5298 (online)

2882

selalu membawa pulpen

2 C1 Menggabungkan dokumen
barang ke dalam map kuning

Menyimpan Staples beserta isinya
di tempat yang mudah ditemukan
agar tidak memakan waktu
banyak untuk mencarinya

3 C2
Menulis keterangan tanggal,
PO, dan lokasi sementara di
bagian depan map

Eliminasi penulisan PO di bagian
depan map, karena akan
dilakukan labeling PO di bagian
depan samping

4 C4 Proses labeling barcode
menggunakan excel

Menggunakan software bartender
dan appsheet sebagai inputnya
sebagai ganti untuk pembuatan
barcode

5 X2 Menunggu approval dari
pengadaan

Langsung menghubungi pihak
pengadaan untuk dilakukan
approval melalui Whatsapp

6 D1
Cek status PO (A atau B)
apakah sudah di confirm oleh
pengadaan

Eliminasi aktivitas D1 karena
dokumen yang akan dilakukan
pengajuan QC sudah di approve
oleh pengadaan

7 D3
Check untuk memastikan data-
data PO sudah terisi dan
confirm dari pengadaan

Eliminasi aktivitas D3 karena
sudah dilakukan di proses
sebelumnya

8 E2 Penyerahan pengajuan QC
untuk ditandatangani oleh AVP

Perbaikan lokasi penempatan
meja pekerjaan agar lokasi dekat
dengan AVP

9 F2
Pengambilan tools inspeksi
(alloy analyzer, cutter,
pengukur, linggis, palu)

Meletakkan & menyimpan tools
inspeksi di area yang mudah
ditemukan & terjangkau

10 F4 Bongkar box penyimpanan
barang

Eliminasi aktivitas F4, karena
aktivitas tersebut bukan bagian
dari staff receiving.

11 G2 Check untuk mengecek ke sah-
an dokumen & memposting.

Eliminasi kegiatan check dan
langsung saja meng-Klik posting

12 G4 Menunggu dokumen diserahkan
ke Staff PIC organik

Re-layout posisi meja kerja agar
petugas verifikasi GRS dengan
staff organic dengan jarak yang
tidak terlalu jauh. Eliminasi
aktivitas menunggu, Staff
berinisiatif untuk mengambil
dokumen agar tidak menumpuk

Setelah dilakukan eliminasi dari beberapa aktivitas yang berjenis Non-Value Added,
didapatkan perhitungan Effective Worktime dan Work Efficiency sebagai berikut:

96.768 ����� − 108.55 + 9.49 = 96649.96 �����
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��������� �������� = 96.768 ����� − 0 + 9,49 = 96758,51 �����

���� ���������� =
96758,51

96,768
�100% = 99.9%

Berdasarkan hasil perhitungan setelah dilakukan eliminasi terhadap aktivitas
berjenis non-value added, didapatkan nilai Work Efficiency sebesar 99.9%.
KESIMPULAN

Setelah melakukan beberapa identifikasi waste terhadap aktivitas-aktivitas yang
mengandung value added (VA), non-value added (NVA), dan necessary non-value added
(NNVA). nilai Effective Worktime dapat diminimalisir dan Work Efficiency dapat ditingkatkan.
Nilai Effective Worktime sebelum proses minimalisir diperoleh sebesar 96649,96 menit, dan
setelah minimalisir yaitu 96758,51 menit. Untuk Work Efficiency sebelum eleminasi NVA dan
NVVA yaitu 98.8% dan setelah proses eliminai diperoleh 99.9%.
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