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Abstract

PT. XYZ is a manufacturing company that assembles bicycles. The company's problem is that there is
excess capacity in the warehouse owned by PT. XYZ. Overcapacity occurs when the number of incoming
goods exceeds the optimal capacity of the warehouse. The purpose of this study is to identify the cause of
overcapacity in the warehouse of PT. XYZ's warehouse and to find a solution to the problem in order to
prevent similar incidents in the future. The method used is root cause analysis and the tools used are
fishbone diagram and 5-why analysis. The results of the study using the fishbone diagram show that there
are four aspects that are the root causes, namely errors in purchasing planning (man), excessive use of
pallets (method), accumulation of bicycle spare parts (material), use of warehouse capacity that is not
optimal (environment). Each of these aspects has a known trigger root after applying the 5-why analysis.
Once the triggers of each problem are known, the preparation of corrective actions, which are solutions, is
accompanied by the company's commitment to implement the solution in order to prevent problems that
have the potential to recur.
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Abstrak

PT. XYZ adalah perusahaan manufaktur yang bergerak di bidang perakitan sepeda. Masalah yang ada pada
perusahaan adalah terjadinya overcapacity pada gudang milik PT. XYZ. Overcapacity ialah ketika jumlah
barang yang datang melebihi dari kapasitas optimal yang dimiliki gudang. Tujuan dilakukannya penelitian
ini adalah untuk mengidentifikasi penyebab terjadinya overcapacity pada gudang PT. XY Z dan menemukan
solusi untuk menyelesaikan permasalahan tersebut untuk mencegah kejadian serupa di masa mendatang.
Metode yang digunakan adalah Root Cause Analysis dengan tools yang diaplikasikan ialah fishbone
diagram dan 5-why analysis. Hasil penelitian menggunakan fishbone diagram menunjukkan terdapat empat
aspek yang menjadi penyebab dasar yaitu kesalahan dalam melakukan perencanaan pembelian (man),
penggunaan palet yang berlebihan (method), penumpukan sparepart sepeda (material), penggunaan
kapasitas gudang yang tidak maksimal (environment). Setiap aspek tersebut memiliki akar pemicu yang
diketahui setelah menerapkan 5-why analysis. Setelah mengetahui pemicu setiap masalah, maka dilakukan
penyusunan tindakan perbaikan yang bersifat solutif disertai dengan komitmen perusahaan untuk
melaksanakan solusi tersebut guna mencegah masalah yang berpotensi terjadi kembali.

Kata Kunci: diagram fishbone, gudang, overcapacity, root cause analysis, 5-why analysis

1. Pendahuluan

Perkembangan industri manufaktur dan jasa pada abad ini sangatlah berkembang pesat di berbagai
sektor. Hal ini mengakibatkan peran gudang dalam perusahaan sangat sulit dipisahkan. Gudang dinilai
sangat menunjang kegiatan operasional dari sebuah perusahaan. Namun beberapa masalah yang terjadi
pada gudang ditemukan saat melihat kondisi di lapangan. Permasalahan tersebut seperti lamanya waktu
yang dibutuhkan untuk input data barang masuk dan keluar [1], nilai persediaan yang aktual dan pencatatan
barang tidak akurat [2], dan lamanya lead time aktivitas menyimpan dan mengeluarkan yang dilakukan
olen operator gudang [3]. Selain permasalahan tersebut, peneliti melihat permasalahan lain yaitu
overcapacity pada gudang ketika melakukan tinjauan ke lapangan.

Gudang atau warehouse ialah sistem logistik milik perusahaan yang berguna untuk menyimpan dan
menyediakan barang. Gudang memiliki peran yang cukup penting dalam supply chain management. Dalam
sebuah rantai pasok, gudang akan senantiasa up to date dengan akses terbatas pada beberapa karyawan. Di
rantai pasokan modern yang meliputi produksi dan distribusi barang, warehouse adalah bagian yang tak
terpisahkan. Adapun fungsi warehouse dalam sebuah sistem supply chain management seperti sebagai
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tempat penyimpanan barang ketika hasil produksi yang tinggi dari suatu barang tetapi permintaannya

sedikit, penyimpanan barang baku ketika harga di pasar yang berfluktuasi, mempercepat dalam

pendistribusian suatu produk. Selain itu, gudang juga memiliki fungsi untuk mencipyakan produk akhir

seperti keju dan wine [4].

PT. XYZ adalah industri manufaktur yang bergerak di bidang perakitan sepeda di Indonesia. Sebagai
perusahaan perakitan sepeda, tentunya PT. XYZ mendatangkan sparepart sepeda dalam jumlah yang
terbilang cukup banyak. Permasalahannya ialah PT. XYZ sering mendapati gudang yang dimilikinya dalam
kondisi overcapacity. Overcapacity disini ialah ketika jumlah barang yang datang melebihi dari kapasitas
optimal yang dimiliki gudang. Hal ini dapat merumitkan sistem penyimpanan dalam gudang dan
mengganggu proses perakitan sepeda. Permasalahan yang terjadi pada PT. XY Z harus segera teridentifikasi
pemicu dari permasalahan tersebut dan mendapatkan tindakan perbaikan untuk mencegah kejadian yang
terus berulang di masa depan.

Rumusan masalah penelitian ini ialah bagaimana menganalisis penyebab terjadinya overcapacity
pada gudang PT. XYZ menggunakan metode Root Cause Analysis. Tools Root Cause Analysis yang
digunakan ialah fishbone diagram dan 5-why analysis. Root Cause Analysis (RCA) merupakan suatu
metode dengan sistem yang bertujuan untuk mencari akar penyebab suatu permasalahan juga mampu
mengidentifikasi inti penyebab permasalahan yang dapat memberikan pengaruh terhadap penyebab
langsung. Dalam metode Root Cause Analysis (RCA) terdapat beberapa alat bantu, diantaranya adalah
fishbone diagram dan 5-why analysis. Fishbone diagram adalah alat dari Root Cause Analysis yang
membantu mengidentifikasi, mengelompokkan, dan menunjukkan berbagai kemungkinan penyebab dari
suatu masalah [5]. 5-why analysis ialah metode analisa kualitatif yang berguna dalam mengidentifikasi
masalah dan mencari akar penyebab menggunakan lima pertanyaan [6]. Tujuan dilakukannya penelitian ini
adalah untuk mengidentifikasi penyebab terjadinya overcapacity pada gudang PT. XYZ dan menemukan
solusi untuk menyelesaikan permasalahan tersebut untuk mencegah kejadian serupa di masa mendatang.
Root Cause Analysis

Root Cause Analysis (RCA) adalah metode yang berguna untuk mengidentifikasi dan menganalisis
yang menyebabkan kesalahan dalam suatu sistem juga menentukan tindakan korektif [7]. RCA didesain
bukan hanya untuk mengetahui apa masalah yang terjadi, tetapi juga untuk menemukan jawaban dari
mengapa masalah tersebut bisa terjadi. Root Cause Analysis memiliki beberapa tools seperti 5-whys
analysis, diagram pareto, fishbone diagram, dan yang lainnya [8]. Berikut merupakan pengertian,
kelebihan, dan kekurangan dari beberapa tools dari RCA yaitu [9]:

1. Fishbone diagram, berfungsi untuk menemukan faktor pemicu masalah menggunakan 4M dan 1E yaitu
man (manusia)yaitu individu pelaksana yang terkait dengan objek, method (metode) yaitu suatu
prosedur yang dilaksanakan dan terkait dengan objek, machine (mesin) teknologi atau peralatan yang
digunakan pada objek, material (bahan) bahan yang terkait dengan objek dan environment (lingkungan)
situasi dan kondisi yang terjadi pada objek. Kelebihan fishbone diagram yaitu mampu menggambarkan
kerangka teori yang cukup luas untuk menggambarkan ruang lingkup dan menganalisis faktor
penyebab. Kekurangan dari fishbone diagram ialah tidak dapat menunjukkan korelasi analisa antara
penyebab yang bersifat potensial dari kategori 4M dan 1E dan data yang disajikan hanya bersifat
kualitatif.

2. 5-Why analysis, berfungsi untuk menelusuri keterkaitan antara faktor penyebab yang beragam dari
setiap masalah dengan menyusun pertanyaan dan menanyakan mengapa permasalahan itu dapat terjadi
hingga menemukan akar penyebab masalah. Kelebihan 5-Why analysis adalah metode yang sederhana
sehingga banyak diimplementasikan ketika melakukan penyelesaian masalah. Kekurangan dari 5-Why
analysis ialah hanya mampu diterapkan pada masalah yang terbilang cukup sederhana, sehingga tak
dapat menelusuri penyebab permasalahan yang bersifat kompleks.

3. Failure Mode Effect Analysis, merupakan metode yang menggunakan kemungkinan, pendeteksian dan
keparahan dampak untuk menentukan Risk Priority Number (RPN) sebagai acuan dalam penentuan
ranking pertimbangan koreksi. Kelebihan dari metode FMEA yaitu mampu memberikan pengertian,
pengidentifikasian serta penilaian terhadap masalah. Hal ini mampu membantu dalam hal pengambilan
keputusan dengan nilai RPN sebagai dasarnya. Kekurangan dari FMEA adalah nilai RPN yang sama
dapat dihasilkan melalui gabungan yang berbeda dari ketiga parameter tersebut, sehingga penilaian
pasti untuk faktor penyebab resiko sulit untuk ditentukan.

4. Pareto analysis, berfungsi untuk mengidentifikasi suatu kecacatan dan mengategorikannya sesuai
dengan signifikansi kesalahan tersebut. Hasil analisis menggunakan pareto kemudian disajikan dengan
diagram berbentuk histogram dan dilakukan pengurutan dari frekuensi tertinggi ke frekuensi terendah.
Kelebihan dari diagram pareto adalah mampu menentukan prioritas masalah yang tertinggi, sehingga
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prioritas masalah tersebut dapat segera mendapatkan solusi. Kekurangan dari diagram pareto ialah data
dalam diagram pareto yang hanya bersifat data kualitatif menyebabkan ketidakmampuan untuk
menemukan akar penyebab suatu permasalahan.

5. Six sigma, menggunakan suatu model DMAIC vyaitu Define (Penentuan), Measure (Pengukuran),
Analyze (Penganalisisan), Improve (Perbaikan), dan Control (Pengendalian). Kelebihan dari six sigma
adalah metode dengan data statistik serta prospektif sebagai dasarnya, lebih mengarah kepada
mengantisipasi daripada membenahi suatu permasalahan. Kekurangan dari six sigma adalah kerumitan
dalam menganalisis data statistik serta membutuhkan komitmen dalam jangka yang panjang dan
berkesinambungan.

6. Brainstorming, merupakan metode dengan menampung segala ide yang berasal dari setiap individu
anggota kelompok yang digunakan dalam menyelesaikan masalah tertentu. Kelebihan metode
brainstorming ialah kebebasan dalam berpendapat serta menganggap setiap gagasan yang diusulkan
dapat menjadi potensi solusi suatu permasalahan. Kekurangan metode brainstorming ialah banyaknya
waktu yang terbuang pada saat upaya diskusi.

Fishbone Diagram

Fishbone diagram atau biasa dikenal dengan diagram Ishikawa maupun diagram sebab akibat ialah
diagram yang berguna untuk menelusuri penyebab dari suatu permasalahan [10]. Prof. Dr. Kaoru Ishikawa
merupakan tokoh yang mengemukakan fishbone diagram [11]. Fishbone diagram berfungsi dalam
menunjukkan keterhubungan berbagai macam teori dari faktor penyebab suatu masalah. Diagram ini
mengilustrasikan keterkaitan antara faktor — faktor penyebab dengan suatu masalah. Fishbone diagram
dapat diperuntukkan untuk memenuhi keinginan seperti menelusuri akar pemicu dari suatu permasalahan,
menolong dalam hal penelusuran fakta yang lebih lanjut, memunculkan usulan solutif dari suatu
permasalahan yang terjadi, dan memunculkan pengetahuan serta pemikiran inovatif [12]. Diagram ini
didapatkan berdasarkan observasi dan informasi yang didapatkan dari pihak yang berkompeten sehingga
mendapatkan faktor pemicu kegagalan [13]. Fishbone diagram memiliki struktur dengan bentuk duri ikan
yang dimana kepala ikan berada di posisi kanan. Pada struktur duri ikan inilah nantinya akan diisi oleh
faktor penyebab masalah [14]. Pada umumnya struktur fishbone diagram terdiri dari aspek man (manusia),
material (material), machine (mesin), method (metode), dan environment (lingkungan) [15]. Tahapan yang

dilakukan guna menyusun fishbone diagram ialah sebagai berikut [16]:

1. Menetapkan pernyataan masalah atau problem statement

2. Mengidentifikasi jenis permasalahan yang beragam

3. Melakukan wawancara dan brainstorming untuk mencari sebab-sebab yang nampak mungkin menjadi
pemicu masalah

4. Melakukan analisis diagram

5. Mengategorikan setiap faktor penyebab masalah yang terjadi ke setiap aspek.

5-Why Analysis

Salah satu teknik Root Cause Analysis (RCA) yang sering digunakan ialah metode 5-why analysis.

Teknik 5-why analysis ialah hasil penemuan dari pelopor Toyota Motor Corporation, Sakichi Toyoda.

Teknik ini kemudian diaplikasikan pada setiap tindakan perbaikan proses manufaktur di dalam perusahaan.

Teknik ini juga bisa disebut teknik interogatif yang berulang. 5-why analysis disusun dengan menanyakan

pertanyaan “why” sebanyak 5 kali. Hal ini akan memudahkan menelusuri akar pemicu masalah, sebab

jawaban dari pertanyaan yang satu akan menuju ke arah pertanyaan selanjutnya [17]. Terdapat tiga prinsip
utama dalam penggunaan 5-why analysis yaitu pernyataan yang akurat dan lengkap terhadap masalah,
kejujuran pada saat menjawab pertanyaan, dan kemauan untuk sampai ke inti permasalahan dan melakukan
tindakan solutif. Sisi positif dari metode 5-why analysis yaitu mampu mengidentifikasi dan mempelajari
kesalahan dalam proses yang berlangsung, serta mendapati akar pemicu permasalahan dan bukan berasal
dari simpulan dari penyebab yang lain [18]. Diharapkan perusahaan dapat mengadakan evaluasi dan
mencegah masalah yang berpotensi terjadi kembali setelah perusahaan mendapatkan jawaban akar pemicu

masalah. Tahapan yang dilakukan guna menyusun metode 5-why analysis ialah sebagai berikut [19]:

1. Menentukan permasalahan dan ruang lingkup dari permasalahan tersebut

2. Melakukan brainstorming bersama tim guna mendapatkan berbagai pendapat, pengalaman, dan
pengetahuan yang bervariasi terhadap masalah tersebut

3. Melihat kondisi lapangan dengan teknik observasi

4. Mulai menanyakan menggunakan pengulangan “why” terus-menerus hingga menemukan inti penyebab

masalah tersebut

Mengidentifikasi dan menyusun tindakan solutif

6. Memastikan masalah tersebut tidak terjadi kembali dengan pemantauan yang berkala.
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2. Metode Penelitian

Metode deskriptif kualitatif ialah metode yang diterapkan dalam penyusunan penelitian ini. Metode
deskriptif ialah metode yang diperuntukkan untuk menjelaskan serta menganalisis hasil dari penelitian.
Objek penelitian adalah kondisi gudang di sebuah perusahaan perakitan sepeda yaitu PT. XYZ.
Pengumpulan data dalam penelitian ini menggunakan metode pengamatan langsung objek atau biasa
disebut observasi di perusahaan dan wawancara. Observasi atau dikenal dengan pengamatan merupakan
kegiatan memperhatikan objek menggunakan seluruh indra dan disertai dengan kegiatan pencatatan secara
rinci terhadap objek penelitian [20]. Wawancara ialah suatu teknik dalam mengumpulkan data yang
dibutuhkan melalui tanya jawab secara langsung yang dilaksanakan pengumpul data kepada sumber data
[21]. Setelah data berhasil dikumpulkan, kemudian data dianalisis menggunakan suatu metode sebagai
dasar dalam pengambilan tindakan yang bersifat solutif. Adapun analisis data dilaksanakan dengan
mengimplementasikan metode fishbone diagram dan 5-why analysis yang merupakan tools dari Root Cause
Analysis (RCA).

3. Hasil dan Pembahasan

Setelah melakukan observasi langsung ke PT. XYZ dan melihat permasalahan yang terjadi secara
nyata, dilakukan identifikasi hal-hal yang menyebabkan terjadinya overcapacity pada gudang
menggunakan metode fishbone diagram.

oM METHOO
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Gambar 1. Fishbone Diagram Penyebab Overcapacity di Gudang PT. XYZ

Berdasarkan diagram sebab akibat yang telah disusun, dapat diketahui bahwa masalah overcapacity
yang terjadi di gudang PT XYZ disebabkan oleh 4 aspek pemicu yaitu man (manusia), method (metode),
material (material), dan environment (lingkungan). Berikut merupakan faktor penyebab terjadinya masalah
yaitu:

1. Kesalahan dalam melakukan perencanaan pembelian (Man). Kesalahan dalam melakukan
menyebabkan barang yang dipesan datang secara bersamaan dalam jumlah yang tak terkontrol. Hal ini
menyebabkan gudang tidak dapat menampung semua barang yang tiba.

2. Penggunaan palet yang berlebihan (Method). Penggunaan palet yang berlebihan menyebabkan
banyaknya area dalam gudang yang digunakan. Hal ini sangatlah tidak efektif mengingat ukuran
gudang yang terbatas.

3. Penumpukan sparepart sepeda (Material). Penumpukan sparepart sepeda mengakibatkan area dalam
gudang yang digunakan secara sia-sia. Selain itu hal ini akan mengakibatkan biaya penyimpanan
barang yang meningkat.

4. Penggunaan kapasitas gudang yang tidak maksimal (Environment). Kapasitas gudang yang tidak
maksimal berdampak pada area yang tersedia untuk menampung kedatangan barang baru semakin
kecil. Hal ini menyebabkan gudang tak dapat menampung secara optimal barang pesanan yang telah
datang.

Setelah dilakukan analisis faktor penyebab terjadinya permasalahan menggunakan fishbone diagram,
dilakukan analisis lanjutan untuk mengetahui akar dari setiap penyebab menggunakan 5-why analysis. Di
dalam 5-why analysis, problem yang digunakan adalah “gudang mengalami overcapacity” dengan faktor
penyebab terjadinya masalah sebagai alasan dari “why” pertama.
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Tabel 1. 5-Why Analysis Penyebab Overcapacity di Gudang PT. XYZ

Problem Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 Why 5
Kargo sparepart
Kzs;?ﬂan Jadwal kedatangan  terkena prosedur Pihak bea Adanya
barang batch redline cukai yang dokumen kargo
melakukan . i .
sebelumnya yang (pemeriksaan mencurigai yang tidak
perencanaan . .
. terlambat barang) saat di kargo sesuai
pembelian
pelabuhan

Tenaga kerja
Tenaga kerja bukan tenaga

Penggunaan Penataan barang Barang tidak . . )

- : . tidak bisa kerja
palet yang yang tidak bisa ditata dengan !
berlebihan banyak di tiap palet rapi menata d engan profesional

Gudang baik bongkar
mengalami muatan
overcapacity Tidak adanya
Penumpukan Sparepart tidak Komponen K?;';::an informasi
sparepart memungkinkan penunjang yang mengenai stok
S . perencanaan .
sepeda untuk dirakit belum tersedia . persediaan
pembelian b
arang
Penggunaan area
Penggunaan Terdapat area yang untuk Komponen Penggunaan
Kapasi tak dapat . . bahan yang
apasitas . penyimpanan yang lain :
dimanfaatkan - berkualitas
gudang yang untuk penvimoanan sparepart lama  dalam kondisi rendah oleh
tidak maksimal penyimp yang tidak bisa rusak .
barang yang datang supplier

dirakit

Melalui tabel tersebut, diketahui faktor penyebab masalah pada aspek man yaitu kesalahan dalam
melakukan perencanaan pembelian. Kesalahan dalam melakukan perencanaan pembelian disebabkan
jadwal kedatangan barang batch sebelumnya yang terlambat. Jadwal kedatangan barang batch sebelumnya
yang terlambat disebabkan oleh kargo sparepart terkena prosedur redline (pemeriksaan barang) saat di
pelabuhan. Kargo sparepart terkena prosedur redline (pemeriksaan barang) saat di pelabuhan disebabkan
oleh pihak bea cukai yang mencurigai kargo. Pihak bea cukai yang mencurigai kargo disebabkan oleh
adanya dokumen kargo yang tidak sesuai.

Faktor penyebab masalah pada aspek method yaitu penggunaan palet yang berlebihan. Penggunaan
palet yang berlebihan yang disebabkan oleh penataan barang yang tidak bisa banyak di tiap palet. Penataan
barang yang tidak bisa banyak di tiap palet disebabkan oleh barang tidak ditata dengan rapi. Barang tidak
ditata dengan rapi disebabkan oleh tenaga kerja tidak bisa menata dengan baik. Tenaga Kkerja tidak bisa
menata dengan baik disebabkan oleh tenaga kerja bukan tenaga kerja profesional bongkar muatan.

Faktor penyebab masalah pada aspek material yaitu penumpukan sparepart sepeda. Penumpukan
sparepart sepeda disebabkan oleh sparepart tidak memungkinkan untuk dirakit. Sparepart tidak
memungkinkan untuk dirakit disebabkan oleh komponen penunjang yang belum tersedia. Komponen
penunjang yang belum tersedia disebabkan oleh kesalahan dalam perencanaan pembelian. Kesalahan dalam
perencanaan pembelian disebabkan oleh tidak adanya informasi mengenai stok persediaan barang.

Faktor penyebab masalah pada aspek environment yaitu penggunaan kapasitas gudang yang tidak
maksimal. Penggunaan kapasitas gudang yang tidak maksimal disebabkan oleh terdapat area yang tak dapat
dimanfaatkan untuk penyimpanan barang yang datang. Terdapat area yang tak dapat dimanfaatkan untuk
penyimpanan barang yang datang disebabkan oleh penggunaan area untuk penyimpanan sparepart lama
yang tidak bisa dirakit. Penggunaan area untuk penyimpanan sparepart lama yang tidak bisa dirakit
disebabkan oleh komponen yang lain dalam kondisi rusak. Komponen yang lain dalam kondisi rusak
disebabkan oleh penggunaan bahan yang berkualitas rendah oleh supplier.

Setelah diketahui akar permasalahan dari setiap faktor penyebab menggunakan analisa 5-why
analysis, maka dilakukan tindakan perbaikan untuk menghindari permasalahan di masa mendatang. Berikut
merupakan usulan perbaikan dari tiap akar permasalahan:

1. Memastikan bahwa setiap dokumen impor telah lengkap dan sesuai spesifikasi dari setiap sparepart.

2. Merekrut tenaga kerja bongkar muatan berpengalaman yang biasa menata barang dengan rapi dan
banyak pada sebuah palet.

3. Mencatat stok persediaan setiap komponen secara menyeluruh pada kartu stok barang secara terperinci
dari keterangan masuk dan keluar barang.
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.

Melakukan koordinasi dengan supplier untuk menggunakan material berkualitas baik dalam pembuatan
komponen sepeda.

4. Kesimpulan

Berdasarkan hasil dari penelitian dan analisis pembahasan tersebut, maka beberapa kesimpulan yang

dapat ditulis yaitu:

1.

Terdapat 4 aspek penyebab dari overcapacity pada gudang PT. XYZ yaitu man, method, material, dan
environment. Aspek man yaitu kesalahan dalam melakukan perencanaan pembelian. Aspek method
yaitu penggunaan palet yang berlebihan. Aspek material yaitu penumpukan sparepart sepeda. Aspek
environment yaitu penggunaan kapasitas gudang yang tidak maksimal.

Akar pemicu dari setiap faktor penyebab adalah adanya dokumen kargo yang tidak sesuai, tenaga kerja
bukan tenaga kerja profesional bongkar muatan, tidak adanya informasi mengenai stok persediaan
barang, penggunaan bahan yang berkualitas rendah oleh supplier.

Solusi perbaikan yang wajib dilakukan untuk mencegah kejadian serupa ialah memastikan bahwa setiap
dokumen impor telah lengkap dan sesuai spesifikasi dari setiap sparepart, merekrut tenaga kerja
bongkar muatan berpengalaman yang biasa menata barang dengan rapi dan banyak pada sebuah palet,
mencatat stok persediaan setiap komponen secara menyeluruh pada kartu stok barang secara terperinci
dari keterangan masuk dan keluar barang, melakukan koordinasi dengan supplier untuk menggunakan
material berkualitas baik dalam pembuatan komponen sepeda.
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