
BAB IV  

PEMBAHASAN 

 

4.1 Uraian Pekerjaan 

Kerja Praktik yang dilakukan pada PT Indolakto (Ice Cream Factory) 

ditempatkan pada bagian gudang spare part. Dalam pelaksanaan Kerja Praktik di 

bagian gudang spare part bertugas melakukan proses penerimaan, penyimpanan 

dan pengeluaran spare part, membuat dokumen Good Receipt & Good Issue pada 

sistem SAP dan mengikuti proses stock opname. 

Pelaksanaan kerja praktik yang dilakukan selama periode lima bulan terhitung 

dari bulan Januari sampai dengan Mei 2019. Adapun kegiatan yang diuraikan 

sebagai berikut :  

1. Penerimaan barang  

Proses penerimaan barang dari supplier atau pemasok, berikut merupakan 

uraian proses penerimaan barang :  

a. Melakukan pengecekan dokumen Purchase Order (PO) atau surat jalan 

untuk memastikan bahwa barang tersebut untuk PT Indolakto (Ice Cream 

Factory).  

b. Melakukan pengecekan quantity barang apabila barang memiliki quantity 

yang sedikit.  

c. Apabila quantity sudah sesuai, kemudian akan dibuatkan dokumen Good 

Receipt pada sistem SAP dengan memasukan nomor yang ada pada 

dokumen Purchase Order (PO) 

 

2. Proses Penyimpanan 

Penyimpanan barang merupakan proses aktivitas untuk melakukan pemberian 

informasi terkait informasi lokasi penempatan barang dan disimpan sesuai 

dengan lokasi. Proses penyimpanan dilakukan apabila spare part yang sudah 

diterima kemudian sudah sesuai dengan dokumen Good Receipt, dokumen 

tersebut akan diserahkan ke supervisor gudang spare part dan akan 

melakukan pembuatan label identitas kemudian label identitas tersebut akan 

ditempelkan pada masing-masing spare part yang akan disimpan. Pada saat 

proses pengecekan quantity yang disesuaikan dengan dokumen kemudian 

terdapat  quantity yang sudah diterima tidak sesuai dengan dokumen maka 

proses penyimpanan akan ditunda terlebih dahulu dan spare part tersebut 



akan disimpan di area tempat penyimpanan sementara atau gudang non stock. 

Gudang non stock merupakan gudang yang digunakan untuk menyimpan 

barang yang tidak terdaftar kedalam sistem dan tempat penitipan barang dari 

departemen lain. 

 

3. Pengeluaran barang  

Proses pengeluaran barang dilakukan pada saat user meminta barang  dengan 

membawa contoh spare part yang dibutuhkan dan kode dari spare part 

tersebut dan membawa dokumen permintaan barang yaitu dokumen Technical 

Job Order (TJO), kemudian dilakukan pengecekan ketersediaan stock dengan 

melihat data yang ada pada database atau microsoft excel dengan memasukan 

deskripsi dan kode dari spare part tersebut. Apabila didalam database stock 

tersedia maka akan dilakukan pengecekan pada fisik aktual dan spare part 

akan diserahkan kepada user dan mencatat pengeluaran spare part dengan 

menggunakan form bukti permintaan barang yang ditulis secara manual.  

Form bukti permintaan barang akan diproses selama 2-3 hari oleh user dan 

kemudian akan dilakukan pembuatan dokumen Good Issue. Jika spare part 

yang dibutuhkan tidak tersedia di gudang, maka user akan melakukan 

permintaan pembuatan dokumen Purchase Requisition manual dengan 

memberikan informasi mengenai deskripsi dan kode dari spare part yang 

dibutuhkan dengan mencantumkan jumlah quantity yang dibutuhkan oleh user 

dan dokumen Purchase Requisition akan dibuatkan melalui sistem SAP yang 

ada di gudang spare part.  

 

4. Proses stock opname 

Stock opname adalah kegiatan pengecekan fisik spare part dengan data dalam 

sistem SAP, yang dilakukan oleh gudang spare part setiap periode selama 

satu bulan sekali dan untuk stock opname internal dilakukan selama 6 bulan. 

Pengecekan dilakukan untuk seluruh spare part yang disimpan di gudang 

spare part. Pada kegiatan ini bertugas untuk mengecek fisik spare part yang 

ada di gudang dengan data yang telah diberikan oleh admin gudang 

berdasarkan data yang ada disistem. Ketika terjadi perbedaan jumlah stock 

fisik aktual dengan data yang berikan maka akan dicatat dan akan dicari 

penyebab dari perbedaan tersebut, jika tidak ada perbedaan maka data tersebut 

akan diserahkan ke supervisor gudang untuk ditandatangani, apabila sudah 

disetujui oleh supervisor maka dokumen akan diserahkan kepada manager 

gudang. 



4.2 Pemecahan Masalah 

Permasalahan yang terjadi di perusahaan yaitu perbedaan jumlah stock aktual 

dengan data pada sistem. Tujuan penyusunan Tugas Akhir ini yaitu menganalisis 

penyebab perbedaan jumlah stock aktual dengan data pada sistem kemudian 

memberikan usulan perbaikan terhadap permasalahan yang terjadi.  

4.2.1  Analisis proses kerja pada penyimpanan spare part 

Untuk proses kerja penyimpanan, gudang spare part belum memiliki 

prosedur kerja penyimpanan spare part, sehingga mengenai uraian proses 

kerja tersebut didapatkan berdasarkan hasil wawancara dengan pihak 

gudang. Berikut merupakan uraian mengenai proses kerja pada penyimpanan 

di gudang spare part  PT Indolakto (Ice Cream Factory). 

1. Menerima spare part yang sudah dibuatkan Good Receipt. 

Pada proses ini picker menerima spare part dari admin gudang yang 

sudah dibuatkan dokumen Good Receipt. Dokumen Good Receipt 

memiliki rangkap 3 lembar untuk lembar pertama didistribusikan kepada 

pemasok, untuk lembar yang kedua didistribusikan kepada accounting 

dan untuk lembar ketiga didistribusikan untuk bagian gudang. Dokumen 

Good Receipt akan didistribusikan apabila sudah ditandatangani oleh 

admin gudang dan kepala gudang atau supervisor gudang. Berikut contoh 

dokumen Good Receipt 

 Gambar 4. 1  Dokumen Good Receipt 

 
                 Sumber : PT Indolakto (Ice Cream Factory), 2019 



Pada Gambar 4.1 merupakan dokumen Good Receipt, pada dokumen 

tersebut terdapat beberapa informasi meliputi nomor vendor dan nama 

vendor atau pemasok yang mengirimkan barang, kemudian terdapat 

tanggal pembuatan Good Receipt (GR) atau barang diterima dan nomor 

PO (Purchase Order) sesuai dengan nomor pemesanan yang diberikan 

oleh bagian accounting ke bagian gudang. Untuk bagian kolom terdapat 

informasi mengenai nama barang yang dimana nama barang tersebut 

disesuaikan dengan deskripsi spare part yang diterima , untuk kolom 

pada satuan disesuaikan dengan jenis spare part apakah dalam bentuk pc 

atau unit dan jumlah satuan yaitu jumlah spare part yang diterima oleh 

pihak gudang, untuk kolom keterangan diisi jika spare part yang diterima 

dalam kondisi baru atau bekas. Kemudian dokumen tersebut akan 

ditandatangani oleh admin gudang dan supervisor gudang. 

2. Memeriksa spare part sesuai dengan dokumen Good Receipt. 

Picker memeriksa kembali spare part yang diterima dan akan disesuaikan 

dengan dokumen Good Receipt dengan menghitung jumlah atau quantity 

dari spare part tersebut untuk memastikan bahwa spare part sesuai 

dengan yang ada pada dokumen Good Receipt. Apabila spare part yang 

sudah dilakukan pengecekan ulang dan spare part tersebut tidak sesuai, 

maka proses penyimpanan akan tertunda dan spare part tersebut akan 

disimpan di area tempat penyimpanan spare part sementara untuk 

diproses lebih lanjut oleh admin gudang. Berikut merupakan tempat 

penyimpanan spare part sementara :  

 

Gambar 4. 2 Tempat penyimpanan spare part sementara 

 
            Sumber : PT Indolakto (Ice Cream Factory), 2019 



Gambar 4.2 merupakan rak yang digunakan untuk menyimpan spare 

part sementara apabila spare part tersebut yang telah diterima picker dan 

quantity spare part tersebut tidak sesuai dengan Good Receipt, maka 

spare part tersebut tidak akan disimpan di rak penyimpanan. Admin 

gudang akan memberi informasi kepada bagian purchasing bahwa spare 

part yang diterima tidak sesuai dengan dokumen Good Receipt. 

 

3. Menyerahkan dokumen Good Receipt kepada supervisor gudang. 

Pada proses ini picker menyerahkan dokumen Good Receipt kepada 

supervisor apabila picker telah memeriksa kembali dan menyesuaikan 

jumlah spare part dengan informasi yang ada pada dokumen Good 

Receipt. Dokumen Good Receipt tersebut akan diberikan kepada 

supervisor untuk ditandatangani, setelah ditandatangani dokumen Good 

Receipt tersebut akan diberikan kepada bagian accounting. 

 

4. Membuat label identitas sesuai spare part yang akan disimpan 

Pembuatan label identitas spare part dilakukan untuk memberikan 

informasi lebih jelas terhadap spare part yang dibutuhkan agar 

memudahkan dalam proses pencarian spare part. Pembuatan label 

identitas dilakukan oleh admin gudang, label identitas tersebut terdiri dari 

kode spare part, deskripsi, lokasi tempat penyimpanan spare part, 

vendor, tanggal terima part, type part, quantity, satuan part dan catatan. 

Berikut merupakan label identitas pada spare part. 

 

Gambar 4. 3 Label Identitas 

 
             Sumber : PT Indolakto (Ice Cream Factory), 2019 



Dari Gambar 4.3 untuk kolom kode merupakan kode spare part yang 

sudah terdaftar pada sistem SAP sesuai dengan spare part yang diterima. 

Apabila spare part tidak memiliki kode maka akan di buatkan kode 

terlebih dahulu oleh admin gudang. Deskripsi merupakan keterangan 

untuk nama barang atau spare part yang jelas dengan mencantumkan 

serial number yang ada pada fisik spare part. Kolom tanggal terima 

merupakan tanggal diterima-nya spare part tersebut dengan quantity yang 

sesuai pada penerimaan dan terdapat lokasi untuk proses penyimpanan. 

 

5. Menempelkan label identitas pada spare part 

Pada proses ini dilakukan penempelan label identitas pada masing-masing 

spare part yang akan disimpan, hal ini agar memudahkan pekerja gudang 

dalam mengelompokan spare part yang akan disimpan sesuai dengan 

lokasi penyimpanan dan memudahkan picker dalam menyimpan spare 

part  karena tidak membutuhkan waktu yang lama dalam proses 

penyimpanan. 

 

Gambar 4. 4 Label identitas yang sudah ditempel 

 
       Sumber : PT Indolakto (Ice Cream Factory), 2019 

 

Pada Gambar 4.4 merupakan spare part yang sudah dirapihkan dan 

diberikan label identitas sesuai dengan kode dan deskripsi dari masing-

masing spare part. 



6. Proses penyimpanan spare part sesuai identitas dan jenis rak 

Pada proses ini apabila sudah menempelkan label identitas pada masing-

masing spare part kemudian proses selanjutnya menyimpan spare part 

pada lokasi bin dan rak sesuai identitas tersebut. Seperti untuk lokasi B 

adalah tempat khusus penyimpanan oli dan grease, lokasi L tempat 

khusus untuk penyimpanan spare part mesin mixing line.  

Spare part umum yang sering dipakai untuk keperluan kerja sehari-

hari disimpan pada lokasi rak A sampai dengan rak F di lantai bawah atau 

lantai satu. Spare part khusus untuk mesin filling dan utility disimpan 

pada lokasi rak G sampai dengan rak L yang berada di lantai dua. Pada 

gudang spare part untuk proses penyimpanan tidak menggunakan sistem 

FIFO dan FEFO, melainkan menggunakan sistem acak untuk proses 

penyimpanan. Sistem acak pada gudang spare part yaitu dengan 

menyimpan spare part tidak berdasarkan  jenis dari spare part tersebut. 

4.2.2  Analisis proses kerja pada pengeluaran spare part 

PT Indolakto (Ice Cream Factory) telah memiliki Standard Operating 

Procedure (SOP) untuk proses kerja pengeluaran spare part. Berikut 

merupakan prosedur kerja pengeluaran spare part :



Diagram 4. 1 Alur Proses Kerja Pengeluaran Spare part 

Aktifitas Dokumen Keterangan

Mulai

Menerima TJO/BPB 

dari Engineering/

Maintenance/User. 

1. Mengirimkan / 

menyerahkan spare part 

ke user 

2. Melakukan Good 

Issue

Admin gudang menerima 

TJO dari engineering/

Maintenance Area.

Selain TJO admin gudang 

juga menerima permintaan 

barang dari user dengan 

menggunakan form BPB 

manual 

Apakah ada 

stock?

Membuat PR 

(Purchase 

Requisition)

Selesai

Checker melakukan 

pengecekan ketersediaan 

stock spare part

Picker akan mengirimkan 

atau menyerahkan spare 

part / barang ke /

Maintenance/user apabila 

stock Spare part/barang 

tersedia dan admin gudang 

melakukan Good Issue

Petugas warehouse 

membuat purchase request 

ke purchasing untuk spare 

part yang tidak memiliki 

stock.

TJO (Technical 

Job Order)

Form BPB (Bukti 

Permintaan 

Barang) 

PIC

Admin Gudang 

Checker

Admin Gudang 

dan Picker

Admin Gudang 

    
Sumber : PT Indolakto (Ice Cream Factory), 2019 

 

Berdasarkan alur proses pengeluaran spare part pada Diagram 4.1, 

berikut adalah uraian dari alur tersebut: 

1. Menerima Technical Job Order (TJO) // Bukti Permintaan Barang (BPB) 

dari engineering/maintenance/user 



Pada proses ini admin gudang menerima dokumen TJO (Technical Job 

Order) dari user area yang di dalam dokumen tersebut sudah terdapat 

kode dan deskripsi atau nama spare part yang dibutuhkan oleh user, 

selain TJO admin gudang juga menerima permintaan barang dengan 

menggunakan form BPB manual (Bukti Permintaan Barang), form BPB 

(Bukti Permintaan Barang) akan dibuatkan oleh admin gudang atau 

picker apabila user tidak menggunakan dokumen TJO untuk permintaan 

spare part. Pada Gambar 4.5 merupakan dokumen Technical Job Order 

(TJO) yang dibuat oleh user bagian maintenance atau engineering dan 

form BPB (Bukti Permintaan Barang) terdapat pada Gambar 4.6,  form 

BPB yang dibuat oleh pekerja picker atau admin gudang secara manual.  

 

Gambar 4. 5 Dokumen TJO (Technical Job Order) 

 
                 Sumber : PT Indolakto (Ice Cream Factory), 2019 

 

Pada Gambar 4.5 merupakan dokumen Technical Job Order (TJO) 

yang terdapat beberapa informasi yaitu terdapat nomor TJO yang 

digunakan untuk pembuatan dokumen Good Issue, pada bagian kolom 



terdapat beberapa informasi yang diantaranya pada kolom operation 

activity merupakan langkah-langkah dalam proses operasi perbaikan 

mesin dan terdapat informasi mengenai durasi pekerjaan yang dilakukan, 

kemudian pada kolom material nomor merupakan informasi mengenai  

kode spare part yang digunakan dan material description merupakan 

deskripsi atau nama spare part yang digunakan. 

 

Gambar 4. 6 Form Bukti Permintaan Barang (BPB) 

 
       Sumber : PT Indolakto (Ice Cream Factory), 2019 

 

Pada Gambar 4.6 merupakan form Bukti Permintaan Barang (BPB) 

yang dibuat manual oleh admin gudang dan picker, adapun informasi 

yang termuat dalam form tersebut meliputi tanggal permintaan spare part, 

kode spare part, nama barang yaitu deskripsi mengenai spare part, 

jumlah quantity yang diminta oleh user dan keterangan diisi oleh user 

bahwa spare part tersebut digunakan untuk proses kerja yang sedang 

dilakukan seperti perbaikan pada mesin A dan mesin B. Form BPB 

memiliki rangkap 3 lembar yang didistribusikan ke accounting untuk 

lembar yang pertama, lembar kedua akan didistribusikan kepada user 

yang menerima spare part dan untuk lembar yang ketiga akan 

didistribusikan kepada gudang spare part. 



Form Bukti Permintaan Barang (BPB) akan ditandatangani oleh pihak 

terkait yaitu oleh pihak yang menyetujui permintaan tersebut yaitu oleh 

pihak manager atau supervisor dari bagian maintenance, kemudian 

ditandatangani oleh petugas gudang dan yang menerima spare part 

tersebut atau user. Apabila form sudah ditandatangani dan sudah 

diserahkan kepada user dan accounting maka form tersebut akan 

dilakukan filling dokumen oleh pihak gudang spare part. 

2. Pengecekan Stock Spare part 

Setelah admin gudang menerima dokumen TJO, kemudian checker akan 

melakukan pengecekan stock pada database yang ada di microsoft excel 

dapat dilihat pada Gambar 4.7 pengecekan stock spare part, untuk 

pengecekan stock dapat dicari dengan memasukan kode atau deskripsi 

yang terdapat pada dokumen Technical Job Order (TJO) kemudian dapat 

melakukan pengecekan fisik barang dengan melihat lokasi penyimpanan 

spare part sesuai dengan yang ada pada database. 

 

Gambar 4. 7 Pengecekan Stock Spare part 

 
     Sumber : PT Indolakto (Ice Cream Factory), 2019 



Pada Gambar 4.7 mengenai pengecekan stock spare part terdapat 

beberapa informasi yaitu pada kolom B merupakan kolom yang berisi 

kode spare part sesuai dengan yang ada di sistem SAP, kemudian dapat 

dilihat pada kolom D MRP type dengan type V1 merupakan type spare 

part jenis consumable part atau spare part yang sering digunakan oleh 

user dan deskripsi nama dari spare part yang dibutuhkan terdapat pada 

kolom F. Pada kolom N merupakan kolom untuk mengetahui apakah 

stocki tersedia atau tidak, yaitu dengan informasi Quantity After , quanty 

after merupakan jumlah stock akhir yang ada di gudang spare part. 

3. Mengirimkan / Menyerahkan spare part ke user & melakukan Good Issue 

Pada proses ini apabila stock spare part tersedia di gudang maka spare 

part tersebut akan diserahkan kepada user sesuai dengan jumlah yang 

dibutuhkan oleh user, kemudian akan dilakukan pencatatan manual pada 

form BPB (Bukti Permintaan Barang) oleh admin gudang atau picker, 

form BPB tersebut ditandatangani oleh user, petugas gudang dan manager 

gudang. Form BPB berupa rangkap 3 lembar untuk lembar pertama 

diserahkan ke bagian accounting, untuk lembar yang kedua diserahkan 

kepada user dan untuk file di gudang menggunakan lembar yang ketiga. 

Proses selanjutnya admin gudang akan melakukan pembuatan Good Issue 

pada sistem SAP apabila form BPB sudah ditandatangani oleh pihak 

terkait dan user menyerahkan dokumen TJO. Berikut merupakan langkah 

– langkah dalam pembuatan Good Issue di gudang spare part PT 

Indolakto (Ice Cream Factory) menggunakan sistem SAP. 

a. Memasukan kode untuk bisa mengakses tampilan utama pembuatan 

Good Issue di gudang spare part ini, untuk membuat Good Issue 

menggunakan kode MIGO, kode tersebut dibuat oleh bagian IT yang 

ada di PT Indolakto (Ice Cream Factory). 

b. Setelah memasukan kode MIGO tersebut maka akan muncul tampilan 

yang ada pada Gambar 4.9. 

c. Kemudian memasukan nomor TJO yang ada pada dokumen.  

d. Apabila nomor TJO sudah dimasukan maka akan muncul deskripsi 

dan quantity spare part yang sudah dikeluarkan.  

e. Jika sudah sesuai maka dokumen Good Issue akan di print out, hasil 

print out dokumen Good Issue dapat dilihat pada gambar 4.10. 

 

 

 



Gambar 4. 8 Pembuatan Good Issue pada SAP 

 
      Sumber  : PT Indolakto (Ice Cream Factory), 2019 

 

 Gambar 4.8, menunjukan tampilan pembuatan Good Issue dalam 

sistem SAP yang digunakan pada PT Indolakto (Ice Cream Factory). Pada 

tampilan tersebut akan dimasukan nomor dari dokumen TJO (Technical 

Job Order) apabila sudah memasukan nomor dokumen terkait maka akan 

muncul seperti pada Gambar 4.9 berikut : 

 

Gambar 4. 9  Tampilan Good Issue 

 
         Sumber : PT Indolakto (Ice Cream Factory), 2019 



Pada Gambar 4.9 merupakan tampilan pembuatan Good Issue termuat 

beberapa informasi yaitu nama atau deskripsi dari spare part tersebut dan 

quantity yang telah dikeluarkan dan jenis satuan untuk spare part 

tersebut. Apabila informasi yang tersedia sudah sesuai maka proses 

selanjutnya yaitu melakukan print out untuk mencetak dokumen Good 

Issue tersebut seperti pada Gambar 4.10 merupakan dokumen Good Issue 

yang sudah di print out. 

 

Gambar 4. 10 Dokumen Good Issue 

 
      Sumber : PT Indolakto ( Ice Cream Factrory ), 2019 

 

 Pada Gambar 4.10 merupakan dokumen Good Issue, adapun informasi 

yang termuat dalam dokumen Good Issue meliputi material number atau 

kode dari spare part, description merupakan deskripsi keterangan nama 

dari spare part dan quantity merupakan jumlah spare part yang 

digunakan oleh user. Dokumen Good Issue ini memiliki rangkap 2 

lembar yang akan didistribusikan ke bagian accounting untuk lembar 

pertama dan untuk lembar kedua untuk bagian gudang spare part, 

dokumen Good Issue akan didistribusikan apabila sudah ditandatangani 



oleh beberapa pihak terkait yaitu oleh user, disetujui oleh supervisor 

gudang spare part dan admin bagian maintenance. 

4. Membuat PR ( Purchase Requisition)  

Apabila stock di gudang tidak tersedia maka user melakukan 

permintaan kepada admin gudang untuk segera membuat PR (Purchase 

Requisition) melalui email dengan memberikan nomor TJO (Technical 

Job Order) dan spare part serta quantity untuk dibuatkan PR. Admin 

gudang akan mengecek quantity on hand, jika quantity on hand = 0 maka 

akan dibuatkan sesuai dengan permintaan, kemudian admin gudang akan 

menyerahkan dokumen PR (Purchase Requisition) ke beberapa pihak 

yang terkait untuk menyetujui permintaan spare part dari user. Apabila 

quantity on hand pada gudang masih terdapat stock maka dokumen PR 

akan dibuatkan tetapi tidak dengan quantity yang sesuai dengan 

permintaan dari user. 

 

Gambar 4. 11 Dokumen Purchase Requisition 

 
                 Sumber : PT Indolakto (Ice Cream Factory), 2019 

 



Pada Gambar 4.11 merupakan dokumen Purchase Requisition yang 

diajukan oleh user bagian engineering atau maintenance kepada admin 

gudang spare part yang sudah ditandatangani oleh pihak terkait, pihak 

terkait yaitu warehouse manager, engineering manager dan factory 

manager. Apabila sudah disetujui maka dokumen tersebut akan diberikan 

kepada bagian purchasing untuk melakukan proses pemesanan spare part 

dan akan dibuatkan nomor Purchase Order oleh bagian purchasing. 

4.2.3  Perbandingan kondisi aktual dengan SOP pada proses penyimpanan dan 

pengeluaran spare part. 

Pada bagian ini akan dilakukan analisis perbandingan kondisi aktual 

dengan SOP dan hasil wawancara pada proses penyimpanan dan pengeluaran 

spare part, perbandingan ini dilakukan dengan cara mengamati proses kerja 

aktual dan akan disesuaikan dengan hasil wawancara dan SOP yang ada di 

gudang spare part PT Indolakto (Ice Cream Factory). 

4.2.3.1 Perbandingan Kondisi Aktual dengan Hasil Wawancara pada 

proses penyimpanan spare part 

Berikut adalah perbandingan antara kondisi aktual dengan hasil 

wawancara mengenai proses kerja penyimpanan spare part di gudang 

spare part PT Indolakto (Ice Cream Factory). 

 

Tabel 4. 1 Perbandingan kondisi aktual dengan hasil wawancara  

No 

AKTIVITAS 

Keterangan 
Kondisi Aktual No 

Hasil 

Wawancara 

1 

Menerima Spare 

part yang sudah 

dibuatkan Good 

Receipt. 

1 

Menerima spare 

part sesuai 

dokumen Good 

Receipt 

Kondisi aktual sesuai 

dengan hasil wawancara 

 

 

 



Tabel 4.1 Lanjutan perbandingan kondisi aktual dengan hasil wawancara 

No 

AKTIVITAS 

Keterangan 
Kondisi Aktual No 

Hasil 

Wawancara 

2 

Memeriksa spare 

part sesuai 

dengan dokumen 

Good Receipt. 

2 

Memeriksa spare 

part sesuai 

dengan dokumen 

Good Receipt. 

Kondisi aktual sesuai 

dengan hasil wawancara 

3 

Menyerahkan 

dokumen Good 

Receipt kepada 

supervisor 

gudang. 

3 

Menyerahkan 

dokumen Good 

Receipt kepada 

supervisor 

gudang. 

Kondisi aktual sesuai 

dengan hasil wawancara 

4 

Membuat label 

identitas sesuai 

spare part yang 

akan disimpan. 

4 

Membuat label 

identitas sesuai 

spare part yang 

akan disimpan 

Kondisi aktual sesuai 

dengan hasil wawancara 

5 

Menempelkan 

label identitas 

pada spare part 

5 

Menempelkan 

label identitas 

pada spare part  

Kondisi aktual sesuai 

dengan hasil wawancara 

6 

Proses 

penyimpanan 

spare part tidak 

sesuai identitas 

dan rak. 

6 

Proses 

penyimpanan 

spare part sesuai 

identitas dan rak. 

Proses ini dilakukan tapi 

tidak sesuai, karena pada 

saat proses penyimpanan 

spare part picker tidak 

menyimpan spare part 

sesuai identitas dan rak  

yang sudah ditentukan 

sehingga pada saat akan 

melakukan proses 

pengambilan akan 

membutuhkan waktu yang 

lama.  

  Sumber : Data diolah, 2019 



Berdasarkan perbandingan antara kondisi aktual dengan hasil 

wawancara pada proses penyimpanan di gudang spare part, untuk 

kondisi aktual proses penyimpanan spare part terdapat beberapa 

ketidaksesuaian dengan yang sudah diuraikan oleh pihak gudang sesuai 

dengan hasil wawancara. Berikut aktivitas yang tidak dilaksanakan oleh 

pekerja gudang dengan baik yaitu pada proses penyimpanan spare part 

tidak sesuai identitas dan rak. 

Proses penyimpanan dilakukan tapi tidak sesuai dengan hasil dari 

wawancara karena pada saat picker melakukan proses penyimpanan 

spare part kemudian picker tidak menyimpan spare part sesuai dengan 

lokasi yang ada pada identitas. Berdasarkan hasil wawancara dan 

observasi hal tersebut disebabkan karena picker lebih memilih 

menyimpan spare part di lokasi terdekat karena picker menganggap hal 

tersebut akan memudahkan dalam pengambilan spare part. 

Dampak yang terjadi apabila picker tidak menyimpan spare part 

sesuai lokasi penyimpanan adalah pada saat proses pengambilan spare 

part dan melakukan proses pencarian spare part membutuhkan waktu 

yang lama karena spare part tidak disimpan di lokasi yang sudah 

ditentukan. Pada saat proses pengecekan stock aktual dengan sistem, 

checker harus mencari spare part tersebut pada masing-masing bin yang 

ada di gudang, karena pada saat proses pengecekan terdapat beberapa 

spare part yang tidak ada di rak penyimpanan sesuai identitas yang 

sudah ditentukan. 

4.2.3.2 Perbandingan Kondisi Aktual dengan SOP pada proses 

pengeluaran spare part 

Berikut adalah perbandingan antara kondisi aktual dengan SOP yang 

sudah ada yaitu mengenai proses pengeluaran spare part di gudang 

spare part PT Indolakto (Ice Cream Factory). 

 

 

 

 

 

 

 



Tabel 4. 2 Perbandingan kondisi aktual dengan SOP Pengeluaran spare part 

No 
AKTIVITAS 

Keterangan 
Kondisi Aktual No SOP 

1 

Tidak menerima 

Technical Job 

Order (TJO) // 

Bukti Permintaan 

Barang (BPB) 

dari engineering 

/Maintenance / 

user 

1 

Menerima 

Technical Job 

Order (TJO) // 

Bukti Permintaan 

Barang (BPB) dari 

engineering / 

Maintenance / user 

Pada kondisi aktual 

petugas gudang tidak 

menerima TJO/BPB, 

sedangkan pada SOP 

petugas gudang menerima 

TJO. 

2 
Pengecekan Stock 

Spare part 
2 

Pengecekan Stock 

Spare part 

Kondisi aktual sesuai 

dengan SOP 

3 
Menyerahkan 

Spare part 
3 

Menyerahkan 

spare part & 

melakukan Good 

Issue 

 

Proses ini dilakukan tapi 

tidak sesuai dengan SOP, 

pada SOP petugas gudang 

menyerahkan spare part 

dan melakukan Good Issue 

tetapi pada aktualnya 

petugas hanya 

memberikan spare part 

kepada user kemudian 

admin akan membuatkan 

form Bukti permintaan 

barang (BPB) secara 

manual. Tetapi terdapat 

beberapa spare part yang 

sudah dikeluarkan dan 

admin gudang atau picker 

tidak membuatkan form 

Bukti Permintaan Barang  

4 

Membuat 

Purchase 

Requisition (PR)  

4 
Membuat Purchase 

Requisition (PR) /  

Kondisi aktual sesuai 

dengan SOP 

  Sumber : Data diolah, 2019 



Pada kondisi aktual proses pengeluaran spare part terdapat beberapa 

ketidaksesuaian dengan SOP. Beberapa aktivitas yang tercantum pada 

SOP tidak dilaksanakan oleh pekerja gudang dengan baik. Berikut 

aktivitas yang tidak dijalankan pada proses pengeluaran. 

a. Menerima Technical Job Order (TJO) // Bukti Permintaan Barang 

(BPB) dari engineering/ maintenance / user. 

Maintenance / user Pada SOP aktivitas yang dilakukan yaitu 

admin gudang menerima TJO (Technical Job Order) dari user, 

tetapi pada aktivitas aktualnya admin gudang tidak menerima 

dokumen tersebut dalam melakukan permintaan spare part, hal 

tersebut disebabkan karena user tidak mengetahui kode spare part 

yang jelas dan user hanya membawa spare part bekas sebagai 

contoh spare part yang dibutuhkan. Hal tersebut akan menyebabkan 

proses pencarian spare part membutuhkan waktu yang lama karena 

jenis dan kode dari spare part tersebut tidak diketahui sehingga 

akan berdampak pada proses produksi yang sedang berjalan. 

b. Menyerahkan spare part & tidak melakukan Good Issue 

Pada SOP untuk proses ini petugas gudang menyerahkan spare 

part kepada user dan melakukan Good Issue. Namun, pada kegiatan 

aktualnya petugas gudang hanya menyerahkan spare part dan tidak 

melakukan Good Issue, tetapi petugas gudang hanya membuatkan 

form BPB (Bukti Permintaan Barang) secara manual dan akan 

melakukan Good Issue apabila form bukti permintaan barang sudah 

ditandatangani oleh beberapa pihak.  

Hal tersebut disebabkan karena proses pembuatan Good Issue 

memerlukan nomor dokumen TJO dari user yang dibuat di dalam 

sistem, sehingga akan membutuhkan waktu 2 sampai 3 hari dalam 

pembuatan Good Issue. Dampak yang terjadi yaitu terdapat beberapa 

spare part yang sudah dikeluarkan dan belum dimasukkan ke dalam 

sistem SAP oleh admin gudang. 

4.2.4  Identifikasi Masalah 

Identifikasi masalah dilakukan untuk mengidentifikasi dan menganalisis 

penyebab permasalahan yang terjadi pada PT Indolakto (Ice Cream Factory) 

khususnya di gudang spare part mengenai perbedaan jumlah stock aktual 

dengan sistem, untuk mengidentifikasi penyebab permasalahan tersebut 



menggunakan diagram fishbone dan untuk usulan perbaikan menggunakan 

metode 5W + 1H yang mengacu pada penyebab potensial berdasarkan dari 

hasil kuesioner dengan akar penyebab yang diuraikan pada diagram fishbone. 

1. Diagram Fishbone  

Pembuatan diagram fishbone dilakukan untuk mengidentifikasi faktor-

faktor yang menyebabkan perbedaan jumlah stock aktual dengan sistem, 

faktor penyebab tersebut didapatkan dari hasil wawancara dan melakukan 

brainstorming bersama pihak gudang yaitu supervisor gudang, admin 

gudang dan picker, hasil wawancara dilampirkan pada lampiran 11 

halaman 83 . Pada diagram fishbone didapatkan empat faktor penyebab 

terjadinya perbedaan jumlah stock aktual dengan sistem. Kategori faktor 

penyebab permasalahan yaitu Man, Method, Environment dan Machine. 

Berikut diagram fishbone mengenai perbedaan jumlah stock aktual dengan 

sistem :   



 

Diagram 4. 2 Fishbone perbedaan jumlah stock aktual dengan sistem 

Perbedaan jumlah 

stock

Kurangnya 

komunikasi antar 

shift 

Koordinasi 

didalam team 

tidak berjalan 

dengan baik

Pekerja kurang 

teliti

Pengeluaran spare part tidak 

menggunakan form Bukti 

Permintaan Barang (BPB)

Bising

Bagian workshop 

melakukan proses 

pengelasan di area 

luar gudang

Tidak memiliki SOP 

sehingga menyebabkan 

picker tidak menyimpan 

spare part sesuai lokasi 

penyimpanan

Rak/bin tidak 

tersedia identitas

               
Sumber : Data diolah, 2019



Berdasarkan Diagram 4.2 mengenai fishbone perbedaan jumlah stock 

aktual dengan data pada sistem, ditemukan beberapa penyebab terjadinya 

perbedaan jumlah stock aktual dengan sistem. Penyebab tersebut 

dikategorikan ke dalam empat faktor antara lain Man, Method, Machine 

dan Environment, sebagai berikut: 

a. Man 

Pada permasalahan perbedaan jumlah stock aktual dengan sistem 

pada gudang spare part PT Indolakto (Ice Cream Factory) disebakan 

faktor man atau manusia antara lain yaitu pekerja kurang teliti dan 

koordinasi dalam team tidak berjalan dengan baik. Penyebab terjadinya 

pekerja kurang teliti karena pada saat proses perhitungan jumlah stock 

untuk jenis spare part yang memiliki ukuran yang kecil dengan jumlah 

yang banyak seperti o-ring, karena tidak melakukan pengecekan ulang 

terhadap jumlah stock yang sudah dihitung dan pekerja yang terlibat 

dalam aktivitas tersebut hanya 1 pekerja yaitu checker. Penyebab 

selanjutnya yaitu koordinasi di dalam team tidak berjalan dengan baik 

yang disebabkan oleh pekerja yang bekerja pada shift 2 & 3 apabila 

telah melakukan pengeluaran spare part tidak memberikan informasi 

kepada pekerja shift 1 sehingga terdapat spare part yang telah 

dikeluarkan dan tidak dicatat pada form bukti permintaan barang. 

b. Method 

Perbedaan jumlah stock aktual dengan sistem terjadi karena faktor 

metode kerja yang masih belum baik. Penyebab terjadinya perbedaan 

jumlah stock aktual dengan sistem yaitu tidak adanya Standard 

Operating Procedure (SOP) untuk proses penyimpanan sehingga picker 

tidak menyimpan spare part sesuai bin dan rak yang telah ditentukan, 

hal itu akan menyulitkan pada saat proses stock take karena spare part 

tersebut tidak tersedia dan menyebabkan selisih jumlah stock. Penyebab 

kedua pada faktor method yaitu pengeluaran spare part tidak 

menggunakan form bukti permintaan barang (BPB), di dalam SOP 

seharusnya pengeluaran spare part harus menggunakan dokumen TJO 

apabila tidak menggunakan TJO maka petugas gudang akan 

membuatkan form BPB tetapi seringkali petugas gudang tidak 

melaksanakan prosedur kerja tersebut sesuai dengan SOP sehingga 

terdapat beberapa spare part tidak diinput kedalam sistem.   

 

 



c. Environment 

Faktor environment atau lingkungan juga disebabkan oleh kebisingan 

karena gudang spare part bersebelahan dengan bagian workshop 

sehingga pada saat ada proses pengelasan besi yang dilakukan di area 

luar workshop dan pekerja gudang merasa terganggu saat melakukan 

proses pengecekan stock aktual. Gudang spare part dengan bagian 

workshop memiliki jarak yang dekat dan pada bagian workshop 

memiliki ruangan yang tidak kedap suara sehingga aktivitas yang 

dilakukan oleh bagian workshop akan terdengar ke area gudang spare 

part. 

d. Machine  

Faktor machine merupakan fasilitas yang ada di gudang pada faktor 

machine yang menyebabkan perbedaan jumlah stock aktual dengan 

sistem yaitu karena terdapat beberapa bin tidak tersedia identitas dari 

masing-masing spare part yang disimpan, hal tersebut akan menyulitkan 

pekerja gudang dalam proses pencarian dan pengambilan spare part 

terutama pada saat  melakukan pengecekan stock dan akan 

membutuhkan waktu yang lama. 

Kesimpulan untuk faktor penyebab yang potensial berdasarkan hasil 

kuesioner terhadap permasalahan yang terjadi yaitu perbedaan jumlah 

stock aktual dengan sistem dan akar penyebab potensial mengacu pada 

faktor method disebabkan karena tidak adanya SOP untuk proses 

penyimpanan sehingga picker tidak melakukan proses penyimpanan 

spare part sesuai lokasi yang sudah ditentukan dan mengacu pada faktor 

penyebab selanjutnya yaitu faktor machine, dengan akar penyebab 

karena disetiap bin tidak tersedia atau tidak memiliki identitas dari 

masing-masing spare part yang disimpan. Faktor penyebab tersebut 

menjadi penyebab yang potensial berdasarkan dari hasil kuesioner yang 

sudah diisi oleh petugas gudang seperti, supervisor, checker, picker dan 

admin gudang.  

 

2. Kuesioner  

Hasil kuesioner digunakan untuk memperkuat faktor penyebab yang 

potensial untuk menjadi acuan sebagai usulan perbaikan untuk meminimasi 

masalah yang ada yaitu perbedaan jumlah stock aktual dengan sistem dan 

pengolahan data untuk mengetahui hasil kuesioner ini yaitu menggunakan 



skala likert. Berikut merupakan kuesioner yang diberikan kepada 

responden. 

 

Tabel 4. 3 Kuesioner Penentuan Akar Penyebab 

KUESIONER 

Penentuan Akar Penyebab Masalah Perbedaan Jumlah Stock Aktual dengan Sistem 

Nama  : Darwanto 

Jabatan : Supervisor 

Divisi   : Gudang Spare part 

Berilah tanda (√) pada salah satu pilihan yang paling sesuai menurut Saudara. 

No 
Akar penyebab terjadinya perbedaan jumlah stock 

aktual dengan sistem 
STS TS S SS 

1 Rak/bin tidak tersedia identitas 
    

2 
Tidak memiliki SOP sehingga menyebabkan picker tidak 

menyimpan Spare part sesuai lokasi penyimpanan 

    

3 
Pengeluaran spare part tidak menggunakan form Bukti 

Permintaan Barang (BPB) 

    

4 Pekerja kurang teliti 
    

5 Koordinasi di dalam team tidak berjalan dengan baik 
    

6 Bising 
    

 

              Bobot Penilaian 

STS = Sangat Tidak Setuju  = 1 

TS = Tidak Setuju   = 2 

S = Setuju   = 3  

SS = Sangat Setuju  = 4 

              Sukabumi,   2019 

         Responden  

 

 

         

    

 
                     Sumber : Data diolah, 2019  

Kuesioner tersebut akan diisi oleh petugas gudang dengan jumlah 

responden sebanyak lima responden yang dilampirkan pada lampiran 12 

halaman 84 sampai dengan halaman 88, pada kuesioner tersebut terdapat 

informasi mengenai nama responden, jabatan responden dan divisi atau 

bagian kerja responden. Isi dari kuesioner tersebut berisikan mengenai akar 

penyebab terjadinya perbedaan jumlah stock aktual dengan sistem dan di 

dalam kuesioner tersebut terdapat bobot penilaian untuk masing-masing 

pilihan seperti STS (Sangat Tidak Setuju) dengan bobot nilai 1, TS (Tidak 



Setuju) dengan bobot nilai 2, untuk pilihan S (Setuju) sebesar 3 dan SS 

(Sangat Setuju) dengan bobot nilai 4. 

 

Tabel 4. 4 Keterangan Kuesioner 

Keterangan 

X1 Rak/bin tidak tersedia identitas. 

X2 
Tidak memiliki SOP sehingga menyebabkan picker tidak 

menyimpan Spare part sesuai lokasi penyimpanan 

X3 
Pengeluaran spare part tidak menggunakan form Bukti 

Permintaan Barang (BPB) 

X4 Pekerja kurang teliti 

X5 Koordinasi di dalam team tidak berjalan dengan baik 

X6 Bising 

     Sumber : Data diolah, 2019 

 

Pada Tabel 4.4 merupakan keterangan kuesioner dengan akar penyebab 

dari permasalahan perbedaan jumlah stock aktual dengan sistem yang 

disimbolkan dengan variabel X yaitu X1, X2, X3, X4, X5 dan X6. Variabel 

tersebut disesuaikan dengan akar penyebab yang ada pada diagram 

fishbone dan berikut merupakan hasil rekapan kuesioner untuk menentukan 

akar penyebab yang paling potensial : 

      Grafik 4. 1 Rekapan Kuesioner 

 
        Sumber : Data diolah, 2019 



Pada Grafik 4.1 merupakan rekapan hasil kuesioner yang sudah diisi 

oleh responden dengan jumlah responden sebanyak lima, pada hasil 

rekapan untuk variabel X1 dengan pernyataan rak/bin tidak tersedia 

identitas dengan jumlah persentase yang didapat sebesar 95%. X2 dengan 

pernyataan tidak memiliki SOP sehingga menyebabkan picker tidak 

menyimpan spare part sesuai lokasi penyimpanan dengan persesntase 

sebesar 90%, X3 dengan pernyataan pengeluaran spare part tidak 

menggunakan form Bukti Permintaan Barang (BPB) dengan jumlah hasil 

persentase sebesar 80%, variabel X4 yaitu pekerja kurang teliti dengan 

persentase sebesar 55%, X5 sebesar 65% dengan pernyataan koordinasi di 

dalam team tidak berjalan dengan baik dan untuk X6 dengan pernyataan 

bising dengan persentase sebesar 60%.  

Dari hasil rekapan kuesioner mengenai permasalahan yang ada yaitu 

perbedaan jumlah stock aktual dengan sistem, maka akar penyebab yang 

potensial yaitu disebabkan oleh variabel X1 yaitu tidak adanya identitas 

pada bin/tempat penyimpanan dan variabel X2 yaitu tidak memiliki SOP 

sehingga menyebabkan picker tidak menyimpan spare part sesuai lokasi 

penyimpanan. Oleh sebab itu, maka akan dilakukan usulan perbaikan untuk 

masing-masing akar penyebab tersebut berdasarkan hasil kuesioner dengan 

mengambil 2 akar penyebab dengan jumlah yang tertinggi. 

4.3 Usulan Perbaikan 

Pada tahap ini dilakukan perbaikan, dimana menggunakan metode 5W + 1H. 

Dalam tahap ini dijadikan bahan untuk identifikasi dari hasil analisis diagram 

fishbone yaitu “Perbedaan jumlah stock aktual dengan sistem”. Berikut adalah 

usulan perbaikan menggunakan 5W + 1H dengan penyebab potensial berdasarkan 

hasil kuesioner dengan memprioritaskan 2 hasil persentase yang paling tinggi 

yaitu faktor method dengan akar penyebab yaitu tidak adanya SOP penyimpanan 

dengan persentase sebesar 95% dan faktor machine yaitu tidak adanya identitas 

pada bin/tempat penyimpanan dengan persentase sebesar 90%:  

1. Apa yang menjadi target usulan perbaikan?  

a. Merancang SOP pada proses penyimpanan spare part di PT Indolakto (Ice 

Cream Factory).  Berikut merupakan langkah – langkah yang dilakukan 

dalam merancang Standard Operating Procedure (SOP) penyimpanan 

yaitu: 



1) Memperoleh informasi mengenai aktivitas penyimpanan dengan cara 

diskusi dengan supervisor gudang dan petugas gudang spare part. 

2) Melakukan brainstorming dengan supervisor gudang spare part untuk 

menerima pendapat dan masukan. 

3) Melakukan pengecekan SOP oleh pihak gudang yang sudah dibuat 

dengan indikator penilaian untuk mengetahui aktivitas yang akan 

dilakukan sudah dimengerti atau dipahami oleh pihak yang 

berkepentingan. 

4) Setiap aktivitas dituliskan secara bertahap. 

5) Mencantumkan dokumen pendukung seperti dokumen Good Receipt 

dan form checklist penyimpanan spare part. 

6) Mencantumkan tanggal pembuatan SOP serta revisi yang dilakukan. 

7) Mencantumkan petugas pembuat SOP dan siapa yang mengesahkan. 

Berikut merupakan usulan Standard Operating Prosedur penyimpanan spare 

part:



   Gambar 4. 12  Usulan SOP Penyimpanan 

 
Sumber : Hasil Simulasi, 2019 

Pada Gambar 4.11 merupakan usulan prosedur penyimpanan spare part 

untuk halaman 1 merupakan informasi mengenai SOP tersebut, seperti 

terdapat tujuan, merupakan informasi apa yang harus dicapai atau tujuan dari 

dibuatnya SOP tersebut, kemudian ruang lingkup, definisi atau dokumen yang 

terkait, tanggung jawab merupakan pihak-pihak yang bertanggung jawab 

dalam pelaksaan prosedur kerja tersebut, uraian prosedur merupakan alur 

proses kerja penyimpanan dan lampiran terkait. 

 



Diagram 4. 3  Usulan Alur Proses Kerja Penyimpanan 

 
      Sumber : Data diolah, 2019 



Diagram 4.3 merupakan usulan mengenai alur proses kerja penyimpanan di 

gudang spare part PT Indolakto (Ice Cream Factory). Pada alur proses kerja 

tersebut terdapat beberapa aktivitas yang didapatkan berdasarkan hasil 

wawancara, melihat kondisi aktual dan beberapa aktivitas tambahan sebagai 

usulan SOP. Aktivitas tambahan yang dilakukan yaitu membuat form 

checklist, form checklist digunakan apabila spare part yang sudah disimpan 

sesuai dengan jenis dan lokasi penyimpanan yang tersedia maka akan 

dilakukan pengisian dan akan ditandatangani oleh pihak terkait, bahwa picker 

tersebut telah menyimpan spare part sesuai dengan identitas dan lokasi 

penyimpanan yang sesuai. Berikut merupakan form checklist yang akan 

diusulkan. 

 

Tabel 4. 5 Usulan Checklist Penyimpanan 

Hari :

Tanggal : 

Nama Petugas :

Sesuai Tidak Sesuai

1 O-Ring 600190 V1 J1 √

2 Mata Bor Nachi 859790 V1 D1 √

3 Ball Bearing W6202 598432 PD K2 √

4 Endmill Finishing Nachi 888509 ND E1 √

Gudang Spare part

Petugas Diketahui Oleh,

Supervisor Spare part

Keterangan Penyimpanan

CHECKLIST PENYIMPANAN SPARE PART

No Deskripsi Barang Kode Type
Lokasi 

RakPenyimpanan

 
     Sumber : Data diolah, 2019 

 

Pada Tabel 4.5 merupakan usulan form checklist untuk memastikan 

bahwa spare part benar-benar disimpan sesuai dengan lokasi penyimpanan. 

Checklist tersebut berisi informasi nama petugas yaitu orang yang 

melakukan penyimpanan spare part tersebut dan juga sebagai penanggung 

jawab atas aktivitas yang dilakukan. Hari dan tanggal diisi sesuai dengan 

proses aktivitas penyimpanan yang sedang berlangsung. Kolom deskripsi 

barang tersebut diisi disesuaikan dengan spare part yang disimpan. Kolom 

selanjutnya yaitu kode spare part yang akan disimpan dengan jenis dari 

spare part tersebut, pada kolom checklist terdapat 3 type spare part yaitu 



V1, PD dan ND, untuk type V1 merupakan type spare part yang rutin 

digunakan atau consumable part, type PD atau critical part merupakan type 

spare part yang tidak sering digunakan tetapi gudang harus memiliki stock 

untuk type ini karena type PD ini jika barang tidak tersedia maka akan 

menghambat proses produksi dan aktivitas lainnya. Type ND atau type 

commont part merupakan type yang tidak rutin digunakan, type ini 

digunakan hanya untuk kegiatan jika ada proyek yang sedang berjalan.  

Pada kolom lokasi rak penyimpanan diisi sesuai lokasi penyimpanan yang 

sudah ditentukan oleh admin gudang dan disesuaikan dengan identitas yang 

ada pada spare part. Untuk kolom keterangan penyimpanan merupakan 

kolom keterangan apakah spare part tersebut disimpan sesuai atau tidak 

sesuai kemudian lakukan ceklist pada salah satu kolom tersebut.  

 

b. Usulan membuat identitas pada masing-masing bin penyimpanan. 

Usulan perbaikan selanjutnya yaitu pada bagian penyimpanan spare part 

tidak adanya identitas untuk masing-masing bin sesuai dengan spare part 

yang disimpan dan usulan yang diberikan yaitu membuat identitas untuk 

masing-masing bin. Hal tersebut akan memudahkan petugas gudang dalam 

melakukan aktivitas penyimpanan dan dapat memudahkan dalam proses 

pencarian dan pengambilan spare part. Berikut merupakan kondisi aktual 

yang ada di gudang spare part. 

 

Gambar 4.13 Kondisi Aktual bin tidak memiliki identitas 

 
   Sumber : PT Indolakto (Ice Cream Factory), 2019 



Pada Gambar 4.13 merupakan kondisi aktual yang ada di gudang karena 

untuk penyimpanan spare part disetiap bin/tempat penyimpanan tidak 

menggunakan identitas dari masing-masing spare part yang disimpan, maka 

dari itu akan dibuatkan usulan identitas, berikut merupakan simulasi atau 

usulan yang dapat dilakukan yaitu : 

 

Tabel 4. 6 Usulan identitas untuk bin penyimpanan 

Type Kode Deskripsi Satuan Lokasi 

PD 695384 3" SANITARY GASKET 89 996 101 PC K5.3 

PD 695385 GASKET 899960985 13 PC K5.3 

PD 695386 O-RING 85,10 X 5,33 NIT S90 PC K5.3 

PD 695387 O-RING 44,00 X 3,53 NBR 708 PC K5.3 

PD 695388 O-RING 31,40 X 2,62 NBR 7089996 PC K5.3 

           Sumber : Data diolah, 2019 

 

     Pada Tabel 4.6 merupakan usulan identitas untuk bin penyimpanan spare 

part yang dengan termuat beberapa informasi yaitu pada kolom type, 

merupakan type untuk spare part type PD yaitu jenis spare part critical part 

merupakan type spare part yang tidak sering digunakan tetapi gudang harus 

memiliki stock untuk type ini karena type PD ini jika barang tidak tersedia 

maka akan menghambat proses produksi dan aktivitas lainnya, pada kolom 

type disesuaikan dengan type yang ada di gudang seperti type V1 dan type 

ND. Kolom kode merupakan kode dari spare part yang disimpan, untuk 

kolom deskripsi merupakan informasi mengenai keterangan nama dari spare 

part yang disimpan, kemudian pada kolom satuan merupakan satuan bisa 

berupa unit atau pc dan kolom lokasi yaitu lokasi penyimpanan spare part 

atau lokasi bin. 

 

 

 

 



Gambar 4.14 Usulan Identitas Untuk Bin Penyimpanan 

 

 

Sumber : Hasil Simulasi, 2019 



Pada Gambar 4.14 merupakan simulasi atau usulan perbaikan yang dapat 

dilakukan dalam pemberian identitas pada bin/tempat yang digunakan untuk 

menyimpan spare part sehingga terdapat informasi yang jelas mengenai spare 

part yang disimpan. Informasi yang termuat dalam identitas tersebut yaitu 

type dari spare part, kode spare part, deskripsi nama spare part, satuan spare 

part dan lokasi penyimpanan spare part. 

2.  Mengapa rencana tindakan itu diperlukan? 

a. Karena gudang spare part belum memiliki SOP untuk proses penyimpanan 

spare part. Sehingga akan diusulkan mengenai rancangan SOP 

penyimpanan. 

b. Karena setiap bin/box yang digunakan untuk menyimpan spare part belum 

memiliki identitas yang jelas, seperti kode dan nama dari spare part yang 

disimpan. 

c. Karena pada saat proses pengecekan stock aktual dengan sistem sering 

mengalami perbedaan jumlah stock. 

d. Karena petugas gudang kurang memahami dalam penerapan prosedur kerja 

yang baik. 

3.  Dimana rencana tindakan akan dilakukan? 

a. Untuk rancangan SOP akan diusulkan untuk bagian gudang spare part 

khususnya untuk prosedur penyimpanan spare part. 

b. Untuk pemberian identitas pada bin/box tempat menyimpan spare part 

akan dilakukan di area rak penyimpanan spare part PT Indolakto (Ice 

Cream Factory). 

4.   Kapan rencana itu akan dilakukan? 

a. Untuk usulan SOP dapat diterapkan pada saat pihak gudang menyetujui 

mengenai usulan yang diberikan. 

b. Pembuatan identitas dan melakukan penempelan pada bin penyimpanan 

dapat dilaksanakan dalam waktu 2 bulan. 

5.  Siapa yang akan mengerjakan? 

Dikerjakan oleh pihak terkait yaitu supervisor gudang, picker, checker dan 

admin gudang. Picker dan checker memberikan identitas pada bin 

penyimpanan, admin gudang melakukan pembuatan identitas. 

6.  Bagaimana mengerjakan aktivitas rencana tindakan perbaikan? 

a. Untuk prosedur kerja penyimpanan spare part dilakukan dengan membuat 

rancangan Standard Operating Procedure (SOP) mengenai penyimpanan 

spare part 



b. Membuat identitas dengan informasi yang lengkap seperti kode spare part, 

nama spare part, type spare part dan lokasi penyimpanan, kemudian 

menempelkan identitas untuk di bin penyimpanan sesuai spare part yang 

disimpan. 

c. Melakukan sosialisasi dengan melakukan penempelan prosedur kerja di 

area gudang spare part sehingga pekerja gudang lebih memahami aktivitas 

yang seharusnya dilakukan. Berikut merupakan simulasi dalam 

menempelkan prosedur kerja di area gudang spare part : 

 

Gambar 4. 15 Kondisi Aktual tidak ada informasi tentang prosedur kerja 

 
Sumber : PT Indolakto (Ice Cream Factory) 

 

Gambar 4.15 merupakan kondisi aktual mengenai tidak adanya informasi 

untuk prosedur kerja di area gudang spare part, sehingga dilakukan 



penempelan prosedur kerja di area rak penyimpanan, karena prosedur kerja 

yang akan dilakukan penempelan yaitu mengenai prosedur kerja penyimpanan 

yang sudah diusulkan kepada pihak gudang spare part.  

 

Gambar 4. 16 Simulasi penempelan prosedur kerja 

 
Sumber : Hasil simulasi, 2019. 

 

Dari usulan yang sudah diberikan kepada pihak gudang spare part dan 

supervisor gudang menerima mengenai usulan yang diberikan, tetapi 

supervisor akan melakukan pengajuan usulan kepada kepala gudang atau 

manager untuk melakukan perbaikan tersebut dengan melakukan revisi 

dengan beberapa pihak terkait. 


