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A b s t r a k 

Perusahaan yang bergerak di bidang penyedia pelayanan logistik memiliki Divisi Contract 

Logistic, yang mengurusi kontrak warehousing dengan para pelanggannya. Operasional yang ada 

di warehouse meliputi inbound, storage, dan outbound. Agar dapat bersaing dan memenuhi 

keinginan pelanggannya, salah satu  upaya yang dilakukan adalah  mengadopsi konsep lean 

dengan  mengimplementasikan metode Improvement Kata  dan Coaching Kata. Metode Kata ini 

digunakan karena sangat berfokus pada pelaksanaan improvement dengan memberdayakan atau 

melibatkan karyawan. Penelitian ini membahas mengenai salah satu case study yang diselesaikan  

menggunakan metode KATA pada proses inbound. Proses inbound yang akan akan dibahas yaitu 

aktivitas put away untuk produk single sku. Implementasi improvement kata dan coaching kata 

pada aktivitas put away produk single sku berhasil mereduksi waktu proses put away dari 360 

detik per pallet menjadi 105 detik per pallet, selain itu hasil yang dicapai yaitu dapat 

meningkatkan produktivitas dari 5 pallet/manhour menjadi 34 pallet/manhour. 

Kata Kunci : Improvement kata, Coaching kata, Put away, Produktivitas. 

 

PENDAHULUAN  

Ehni dan kersten (2015) mengungkapkan bahwa Kondisi bisnis saat ini sangatlah 

kompetitif, hal ini terlihat dengan suasana kejenuhan pasar atau meningkatnya permintaan pasar, 

agar dapat bertahan dalam kondisi seperti ini merupakan tuntutan bagi pelaku bisnis, salah satu 

yang di lakukan adalah dengan mengimplemetasikan lean management atau continuous 

improvement. 

Belajar dari Toyota yang melakukan pendekatan berbeda, dengan jalan mempercayakan  

karyawan yang ada di floor untuk melakukan improvement dengan tujuan  berkesinambungan dan 

berorientasi pada hasil. Kata merupakan metode atau jalan yang dapat digunakan untuk 

mengembangkan lean management. Rother (2015) menyatakan bahwa kata adalah rutinitas latihan 

yang membantu kita mengadopsi cara bertindak dan berpikir baru. 

Menurut Reverol (2012) : menerima perubahan bukanlah hal yang mudah tentu akan 

menimbulkan resistensi, karyawan terbiasa melakukan hal-hal dengan cara mereka. Kata 

merupakan  metode yang tepat, karena kata adalah metode pemberdayaan karyawan untuk 

menciptakan improvement berdasarkan  pengetahuan dan pembelajaran berkelanjutan dari proses 

tersebut. 

Berangkat dari fenomena-fenomena diatas, maka Penelitian ini akan membahas salah satu 

kaizen busrt dari workshop VSM yang pernah dilakukan sebelumnya yang di pecahkan dengan 

menggunakan metode kata improvement. Operasional yang ada di warehouse meliputi inbound, 

storage, dan outbound. 

Improvement kata memiliki banyak keuntungan dalam percepatan kondisi ideal, 

dikarenakan kata menggunakan metode yang sangat cepat, yang merupakan integrasi langkah 

PDCA  dengan penerapan aktivitas yang lebih kecil atau detail, mudah untuk memonitor, leader 
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memiliki pandangan kedepan yang lebih jelas dalam proses improvement, memberdayakan 

kelebihan yang dimiliki karyawan dengan lebih cepat (Iberli,K, 2015). 

 

METODE PENELITIAN 

Pengumpulan data 

tahap ini mulailah dilakukan langkah-langkah pengumpulan data yang dibutuhkan untuk mencapai 

tujuan penelitian. Jenis data yang di ambil pun terbagi menjadi dua, yaitu data primer dan data 

sekunder  

a. Pengumpulan Data Primer 

Data primer yang diambil antara lain adalah gemba yaitu dengan melihat kondisi aktual 

dan terlibat langsung pada aktitivitas improvement kata dan coaching kata dengan mengambil 

salah satu contoh case study pada aktivitas put away di proses inbound 

b. Pengumpulan Data sekunder 

Data sekunder dilakukan dengan mengumpulkan referensi-referensi melaui jurnal ilmiah dan 

artikel yang terkait dengan improvement kata dan coaching kata. Data sekunder juga di dapat dari 

daftar rencana improvement yang didapat dari VSM (Value Stream Mapping) 

Penentuan Tantangan atau Challenge 

Penentuan Tantangan adalah dengan mengambil salah satu kaizen burst dari VSM yang sudah 

dijalankan sebelumnya. 

Analisa Kondisi Saat ini atau Current Condition 

Melakukan pengukuran pada kondisi saat ini atau pada masalah yang sedang diselesaikan, yaitu 

aktivitas putaway pada proses inbound untuk produk single sku. 

Menetapkan Target Kondisi atau Target Condition 

Penetuan target kondisi yang diharapkan untuk mencapai challenge yang ada. Penetuan kondisi ini 

juga bersamaan dengan penentuan target waktu untuk mencapainya. 

Melakukan Eksperimen 

Untuk merealisasikan target kondisi dari kondisi saat ini, maka didapat beberapa rintangan atau 

obstacle. Maka setiap obstacle ini dilakukan pemecahan masalah melalui eksperimen-eksperimen. 

 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

Salah satu kaizen burst atau problem dari workshop VSM yang dilakukan adalah proses 

put away produk single SKU full pallet. Maka dari itu kaizen busrt ini yang diangkat untuk 

diselesaikan menggunakan metode kata. Seorang pembelajar melakukan proses coaching dengan 

seorang pelatih dengan urutan atau langkah penyelesaian masalah sebagai berikut: 

1. Penentuan tantangan atau challenge 

Fokus proses ada di aktivitas put away pada proses inbound, dengan challenge yaitu put away 

single sku menggunakan 1 operator MHE , dengan Proses waktu 180 sec/pallet atau produktivitas 

20 Pallet/manhours 

2. Analisa Kondisi Saat ini 

Kondisi saat ini diketahui : 

 Proses put away single SKU membutuhkan 2 man power 

  Put away membutuhkan waktu selama 360 detik/pallet, dengan productivity 5 pallet/ 

manhours 

 Lokasi yang tersedia untuk putaway hanya diketahui oleh admin 
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 over processing : penempelan label nomor pallet dan scan dilakukan saat berada dilokasi 

put away 

3. Menetapkan Target Kondisi 

Untuk mencapai tantangan atau challenge maka ditentukan target kondisi melalui proses 

coaching, antara lain :  

 put away proses single SKU menggunakan 1 MHE Operator 

 Operator MHE mengetahui lokasi yang tersedia 

 Label IN sudah menempel pada product sebelum Putaway 

Dari target kondisi yang ditentukan maka terdapat beberapa rintangan atau obstacle, antara lain :  

 Operator MHE belum mempunyai skill untuk proses Scan menggunakan RF 

 Lokasi sugestion put away belum tersedia 

 proses penempelan IN saat berada di lokasi put away 

Maka semua hasil coaching kata tersebut dimasukkan kedalam Kata Story Board, seperti dibawah 

ini: 

Tabel 1. Kata Story Board Aktivitas Putaway Single Sku

 

Dari tabel diatas dapat dilihat bahwa terdapat 3 obstacle untuk mencapai tantangan. 

Selanjutnya masing-masing obstacle dilakukan eksperimen menggunakan PDCA Eksperimen 

logbook. 

4. Eksperimen 

Eksperimen dilakukan berurutan berdasarkan urutan obstacle yang didapat. Berikut ini adalah 

contoh  Eksperimen untuk obstacle pertama : 

PDCA Experiment Logbook 1 

Obstacle pertama yaitu operator MHE belum mempunyai skill untuk proses scan menggunakan 

RF. Hasil dari proses coaching di sepakati bahwa eksperimen yang akan dilakukan adalah 

pelatihan scan RF GUN untuk operator MHE. Ekspektasi dari eksperimen ini adalah operator 

MHE bisa melakukan scan saat  proses putaway menggunakan RF GUN. Berikut PDCA 

Ekperimen logbook 1: 

 

2. Operator MHE 

mengetahui lokasi yang 

2.  lokasi yang full sehingga untuk 

sugestion putaway belum tersedia

3. Mengurangi waktu 

Putaway single SKU 10%, 

dengan label IN sudah 

menempel pada product 

sebelum Putaway

4. Operator MHE harus turun 

untuk menempel label IN, 

lalu melakukan put away di 

rack, lalu turun kembali untuk 

melakkukan scan

3. proses penempelan IN saat 

berada di lokasi putaway

3. Sugestion alternatif lokasi 

by admin untuk lokasi yang 

masih tersedia

1 put away proses single 

SKU menggunakan 1 MHE 

1. Mengunakan 2 Operator 

2 (a) Processing Time :

                            360 Sec/pallet

   (b) productivity :

                           5 pallet / 

Manhours

1. Operator MHE belum 

mempunyai skill untuk proses 

Scan menggunakan RF

Focus Process Challenge

Proses putaway single SKU full pallet 

By MHE Operator

Proses single SKU menggunakan 1 MHE OP, dengan 

Proses waktu 180 sec/pallet atau 20 Pallet/manhours

Target Condition Current Condition Obstacles Parking Lot
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Tabel 2. PDCA Experiment Logbook Aktivitas Put away Single Sku 

 

 Hasil eksperimen 1 didapat bahwa Operator MHE sudah bisa melakukan proses putaway 

dan scan menggunakan RF gun.  

Lalu begitu seterusnya eksperimen dilakukan berdasarkan obstacle yang muncul saat 

coaching kata.  Setelah seluruh eksperimen selesai dilakukan, seluruh target condition dapat 

tercapai dan akhirnya challenge yang ditentukan pun juga terpenuhi. Berikut adalah hasil 

improvement kata, saat sebelum dan sesudah improvement : 

Tabel 3. Perbandingan kondisi sebelum dan Sesudah Improvement 

Kondisi sebelum improvement Kondisi setelah improvement 

 Aktivitas put away single 

SKU membutuhkan 2 man 

power 

 put away membutuhkan 

waktu 360 detik/pallet 

 Produktivitas : 5 

pallet/manhour 

 Lokasi put away hanya 

diketahui oleh admin 

 Penempelan label dilakukan 

saat berada dilokasi  

 Aktivitas put away dilakukan 

oleh 1 man power : 1 operator 

MHE 

 Aktivitas  put away 

membutuhkan waktu 105 

detik/pallet 

 Produktivitas : 34 

pallet/manhour 

 Operator MHE mengetahui 

suggestion lokasi 

 Penempelan label dilakukan 

saat akan menuju lokasi 

 

KESIMPULAN 

Kesimpulan yang dapat diambil dari penelitian ini antara lain :  

1. Dengan mengimplementasikan improvement kata dan coaching kata pada proses put away 

single sku, dapat mempercepat proses putaway dari 360 detik/pallet menjadi 105 detik/pallet. 

2. Terjadi peningkatan produktivitas dari 5 pallet/manhour menjadi 34 pallet/manhour. 

3. Terjadi komunikasi yang aktif antara atasan sebagai pelatih dan bawahan sebagai pembelajar 

dalam pemecahan masalah. 

Experiment, 

Date

Training RF 

GUN untuk 

OP MHE ex 

Merck

10 OKTOBER 

2017

Apa yang Anda harapkan 

dari percobaan ini?

E
x

p
e

ri
m

e
n

t

Apa hasil  dari 

percobaan/eksperimen 

Apa yang Anda pelajari 

dari eksperimen?

Operator MHE bisa 

melakukan scan saat  

proses putaway 

menggunakan RF GUN

1. Operator MHE sudah bisa 

melakukan proses putaway ITS 

menggunakan RF gun                 

proses putaway single SKU 

full pallet By MHE 

operator waktu berkurang 

menjadi 340 sec/pallet 

dengan menggunakan 1 

operator

Obstacle Operator MHE belum 

mempunyai skil l  untuk proses 

putaway menggunakan RF

Focus Process Proses putaway single SKU full pallet By MHE Operator

Coachee's Name FIPIT FITROKHIM
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SARAN 

Adapun saran yang bisa diberikan untuk perusahaan antara lain : 

1. Terus lakukan improvement untuk challenge lainnya sebagai upaya mencapai tujuan atau visi 

perusahaan 

2. Regenerasi Pelatih dan pembelajar. Pembelajar yang telah menyelesaikan challenge layak 

untuk menjadi pelatih bagi pembelajar baru. 
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