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ABSTRAK

Penelitian ini mengevaluasi efisiensi metode tata letak fasilitas gudang menggunakan dua
pendekatan: Class Based Storage dan Dedicated Storage. Metode Class Based Storage
mengelompokkan barang berdasarkan frekuensi pengambilan dan karakteristik item,
menempatkan barang yang sering diambil dekat dengan titik masuk/keluar. Sebaliknya,
metode dedicated storage mengelompokkan barang hanya berdasarkan frekuensi
pengambilan tanpa memperhatikan karakteristik item. Analisis dilakukan dengan
membandingkan jarak tempuh dan waktu material handling dari layout awal, Dedicated
Storage, dan Class Based Storage. Hasil menunjukkan bahwa layout awal memiliki total
jarak tempuh sebesar 109,10 m dan waktu material handling 976,02 detik atau 16,3 menit.
Dedicated Storage mengurangi jarak menjadi 44,43 m dan waktu menjadi 443,82 detik
atau 7,3 menit, sedangkan Class Based Storage menunjukkan efisiensi tertinggi dengan
jarak 19,88 m dan waktu 205,15 detik atau 3,5 menit. Berdasarkan temuan ini, disarankan
untuk menggunakan metode Class Based Storage dalam standard operating procedure
(SOP) untuk meningkatkan efisiensi operasional di gudang sparepart PT. Enggal Subur
Kertas. Pengelompokan barang yang akurat dan pendataan keluar masuk barang yang
jelas akan mempermudah pencarian dan mengurangi waktu yang dibutuhkan dalam
proses material handling.

Kata kunci : Metode Class based storage, metode dedicated storage, layout, dan gudang.
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang
Permasalahan yang dimiliki oleh perusahaan tentunya memiliki berbagai macam

permasalahan apalagi perusahaan yang sudah berdiri sejak lama. Permasalahan —
permasalahan yang terjadi harus segera diselesaikan untuk meningkatkan produktifitas
dan keuntungan bagi perusahaan. Permasalahan dalam perusahaan jika tidak
diselesaikan dengan cepat maka akan menimbulkan permasalahan baru dan sudah pasti
akan berdampak negatif bagi perusahaan untuk kedepannya. Menurut Azizah (2016)
nilai perusahaan dipengaruhi oleh dua faktor yaitu faktor internal dan juga faktor
eksternal. Sedangkan menurut Sujoko dan Soebintoro (2007) faktor yang dapat
dikendalikan oleh perusahaan adalah faktor internal sedangkan faktor yang tidak bisa
dikendalikan oleh perusahaan adalah faktor eksternal. Faktor internal dalam perusahaan
meliputi biaya, manusia, manajemen, aliran produksi, dan peralatan sedangkan untuk
faktor eksternal seperti ekonomi, persaingan, harga pasar, dan lain — lainnya.
Permasalahan yang terjadi dalam beberapa perusahaan manufaktur salah satunya adalah
permasalahan yang ada dalam sistem pergudangan atau penyimpanan. Sistem
pergudangan merupakan salah satu aset dan menjadi faktor penting dalam kelancaran
proses produksi maupun lainnya. Hal ini disebabkan karena pergudangan menyimpan
material — material pokok maupun pendukung dalam memulai proses produksi maupun
penjualan barang. Pada perusahaan manufaktur maupun jasa pastinya memiliki skala
gudang besar maupun kecil. Menurut Hadiguna (2009) gudang sebagai penyimpanan
bahan baku, bahan setengah jadi, dan barang sudah jadi. Penyusunan barang digudang
dilakukan dengan cara pemisahan barang berdasarkan jenisnya sehingga barang dalam
gudang tersebut tidak mengalami kerusahakan dalam suatu proses penyimpanan dan
mudah dalam proses pencarian barang. Selain itu, gudang juga harus memiliki sistem
penanganan untuk mempermudah jalannya arus persediaan barang.

Pada penelitian ini objek yang akan digunakan adalah perusahaan pembuatan dan
daur ulang kertas yaitu PT. Enggal Subur Kertas. Perusahaan manufaktur ini bergerak
dalam bidang industri pencetakan dan daur ulang kertas. PT. Enggal Subur Kertas

terletak di Jalan raya Kudus — Pati Km 12,5 Terban Kecamatan Jekulo Kabupaten



Kudus. Kegiatan utama dari perusahaan ini adalah memproduksi kertas daur ulang yaitu
kertas medium linear, medium fluting, dan medium konfeting. Bahan baku kertas yang
digunakan sebagian besar dari impor luar negeri dan dari lokal. Sebagai perusahaan
manufaktur sistem pergudangan harus memiliki desain tata letak fasilitas dan sistem
manajemen pergudangan yang baik. Hal ini perlu dilakukan karena proses produksi yang
dilakukan membutuhkan supply material baik bahan baku utama maupun komponen
pendukung lainnya dari pergudangan. Menurut Peraturan Undang — Undang Pemerintah
Nomor 2 Tahun 1960 mengenai pedoman pergudangan adalah Gudang yang memiliki
sistem yang baik adalah ruangan yang memang diperuntukan dan digunakan untuk
menyimpan barang — barang perusahaan dan tidak digunakan untuk menyimpan barang
— barang pribadi dan pemilik gudang harus mengadakan sistem administrasi dalam mana
dapat diperiksa barang itu asalnya dan kemana barang itu dijual serta tata letak yang baik
dalam sistem pergudangan.

Dari hasil observasi yang telah dilakukan dengan mencari tahu informasi kepada
salah satu pekerja di gudang PT. Enggal Subur Kertas diketahui bahwa terdapat 3 jenis
gudang yang ada dalam PT. Enggal Subur Kertas yaitu gudang bahan baku, gudang
chemical tepung tapioka, dan gudang sparepart sebagai penunjang kebutuhan mesin
dalam proses produksi. Dari informasi yang didapat sistem pergudangan sparepart
memiliki tata letak yang masih berantakan dan tidak tersusun secara rapi dan juga jenis
— jenis barang yang ada di dalamnya sangat bervariasi. Selain itu kebutuhan dalam
supply komponen dari gudang ke proses produksi juga sangat diperlukan pada saat
proses produksi berjalan sehingga pekerja harus mengupayakan untuk mencari solusi
dalam memaksimalkan tempat penyimpanan dan memudahkan pekerja dalam mencari
dan mengambil barang untuk segera dikirmkan kepada pihak produksi dan mekanik
perusahaan. Hal ini dapat menyebabkan ketidakefisienan waktu pengambilan dan
penyimpanan material menyulitkan operator dalam menangani barang karena adanya
keterbatasan gudang tersebut. Sehingga dalam permasalahan ini diperlukan perbaikan
layout yang lebih baik dan terstruktur untuk membantu operator dalam pencarian barang
— barang yang ada di dalam gudang.

Berdasarkan permasalahan tersebut Perencanaan tata letak fasilitas sangat penting
untuk memastikan bahwa ruang yang tersedia dimanfaatkan sebaik mungkin, sehingga
segala kegiatan di dalamnya bisa berjalan dengan efisien. Menurut Heizer dan Reinder

(2009) Penataan fasilitas adalah keputusan penting yang mempengaruhi efisiensi



operasional dalam jangka panjang. Tata letak yang efektif memiliki potensi untuk
mendukung organisasi dalam mencapai diferensiasi, mengendalikan biaya, atau
meningkatkan responsibilitas yang cepat. Terdapat banyak metode dalam perancangan
ulang tata letak pergudangan diantaranya yaitu metode class based storage dan dedicated
storage. Menurut Hidayat (2012) metode class based storage adalah suatu metode
pengaturan material di mana bahan-bahan dikelompokkan bersama berdasarkan
kesamaan jenisnya. Kesamaan ini dapat mencakup jenis item, karakteristik, atau
persyaratan dari daftar pesanan pelanggan. Tujuan utama dari metode ini adalah untuk
mengurangi jarak dan biaya penanganan material di dalam gudang. Perancangan tata
letak menggunakan pendekatan ini memberikan keuntungan, seperti mempermudah
kegiatan pergudangan seperti pencarian barang, serta mempermudah pergerakan
operator dalam kegiatan pengeluaran dan penyimpanan barang. Sedangkan Menurut
Francis (1992) Dedicated storage, juga dikenal sebagai metode penyimpanan tetap,
melibatkan penentuan lokasi penyimpanan yang khusus dan tidak berubah untuk setiap
item yang disimpan. Ini memastikan bahwa setiap barang memiliki tempat penyimpanan
yang ditetapkan, mempermudah penemuan dan pengelolaan barang dengan lebih efisien.
Penting untuk merencanakan alokasi ruang dengan cermat untuk memastikan bahwa
sistem penyimpanan ini dapat beroperasi dengan baik dan memenuhi permintaan
pelanggan. Keunggulan dari pendekatan ini adalah setiap produk atau barang
ditempatkan secara tetap pada lokasi penyimpanan yang sudah ditetapkan. Dengan
demikian, ketika suatu barang diambil, lokasi penyimpanannya dapat dengan mudah
diketahui. Maka dari itu dalam penelitian ini akan dilakukan perancangan tata letak
gudang penyimpanan sparepart pada PT. Enggal Subur Kertas dengan menggunakan
perbandingan dua metode yaitu class based storage dan dedicated storage karena fungsi
dari gudang sparepart ini menerima barang dari supplier kemudian akan didistribusikan
kepada pihak maintenance di bagian produksi dan lainnya. Hal ini perlu dilakukan
melihat pentingaya pergudangan untuk kelancaran dan efektifitas proses produksi dan
kemudahan operator dalam menemukan barang. Dimana dari kedua metode ini akan
dibandingkan mana yang lebih efisien dari hasil akhirnya sehingga itu yang dijadikan

sebagai usulan dalam perbaikan layout gudang sparepart.



1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan permasalahan yang ada dalam latar belakang, dapat dibentuk suatu rumusan

masalah sebagai berikut :

1.

Bagaimana hasil desain tata letak fasilitas gudang sparepart pada PT. Enggal Subur
Kertas dengan perbandingan dari metode class based storage dan dedicated
storage?.

Bagaimana hasil analisis dengan menggunakan metode class based storage dan
dedicated storage mengenai desain tata letak fasilitas gudang sparepart pada PT.
Enggal Subur Kertas mana waktu dan jarak material handling yang lebih efisien
dalam sistem pergudangan?.

Bagaimana perubahan layout gudang sparepart PT. Enggal Subur Kertas sebelum
dan setelah dilakukan analisis dengan menggunakan metode class based storage dan
dedicated storage?.

1.3 Tujuan Penelitian
Tujuan dari diadakannya penelitian ini adalah sebagai berikut :

1.

Melakukan perancangan usulan desain tata letak fasilitas pada gudang sparepart PT.
Enggal Subur Kertas dengan perbandingan dari metode class based storage dan
dedictaed storage.

Menganalisis hasil jarak dan waktu material handling yang lebih efisien antara
metode class based storage dan dedicated storage dalam sistem pergudangan pada
gudang sparepart PT. Enggal Subur Kertas.

Mengetahui perubahan layout gudang sparepart PT. Enggal Subur Kertas sebelum
dan setelah dilakukan analisis dengan menggunakan metode class based storage dan

dedicated storage.

1.4 Manfaat Penelitian
Adapun hasil dari penelitian ini memberikan manfaat sebagai berikut :

1.
2.

Penelitian bermanfaat dalam bidang keilmuan teknik industri.
Menambah pengetahuan dalam bidang perancangan tata letak fasilitas dan sistem

pergudangan.



3. Memberikan masukan dan pemahaman kepada penelitian berikutnya dan juga
pembaca mengenai metode class based storage dan dedicated storage dalam sistem
tata letak gudang.

4. Memberikan masukan dan usulan kepada perusahaan khususnya bagian pergudangan

apabila hendak digunakan sebagai perbaikan untuk kedepannya.

1.5 Batasan Penelitian
Penelitian harus memiliki suatu batasan masalah supaya penelitian dapat terarah dan

tepat guna. Berikut ini merupakan batasan masalah dalam penelitian pada gudang

sparepart PT. Enggal Subur Kertas:

1. Perancangan tata letak gudang dilakukan di gudang sparepart pada PT. Enggal Subur
Kertas.

2. Tidak terdapat perubahan luas gudang selama penelitian.

3. Penelitian hanya difokuskan pada tata letak fasilitas gudang, jarak material handling,
waktu material handling, aktivitas penerimaan, penyimpanan, dan pengeluaran

barang dari gudang.

1.6 Sistematika Penulisan
Penulisan penelitian tugas akhir tersusun atas 6 bab bagian dengan sistematika penulisan

sebagai berikut :
BAB I : PENDAHULUAN

Bab ini menjelaskan mengenai kondisi umum yang melatar belakangi
dilakukannya penelitian di gudang sparepart PT. Enggal Subur Kertas yang
kemudian dirumuskan dalam rumusan masalah terkait perancangan tata letak
gudang. Selain itu dalam bab 1 ini berisikan tujuan, manfaat, batasan

masalah, dan sistematika penulisan dalam penelitian ini.

BAB Il : TINJUAN PUSTAKA

Pada bab ini dijelaskan mengenai penelitian — penelitian terdahulu dan
landasan teori yang berkaitan dengan metode yang digunakan dalam hal ini

tentang tata letak fasilitas dan penyimpanan gudang. Kajian literatur yang



BAB IlI

BAB IV

BAB V

BAB VI

digunakan berkaitan dengan metode class based storage dan dedicated

storage serta metode — metode lainnya.
: METODE PENELITIAN

Bab ini menguraikan objek penelitian, yaitu Gudang Sparepart PT. Enggal
Subur Kertas, metode pengumpulan data primer dan sekunder, metode
analisis data, serta tahapan penelitian yang dijelaskan melalui diagram alir

beserta penjelasannya.
: PENGUMPULAN DAN PENGELOLAAN DATA

Bab ini menjelaskan proses pengumpulan dan pengelolaan data yang
diperoleh dari gudang sparepart PT. Enggal Subur Kertas. Pembahasan
mencakup hasil perhitungan menggunakan metode class-based storage dan
dedicated storage, perbandingan kedua metode tersebut, usulan perbaikan
tata letak melalui simulasi, serta cara menganalisis data yang telah
dikumpulkan. Bab ini akan menjadi acuan untuk pembahasan dan hasil yang

akan disajikan pada sub bab V, yaitu pembahasan hasil.
: PEMBAHASAN

Bab ini berisi pembahasan hasil yang diperoleh dari penelitian serta
kesesuaian hasil dengan tujuan penelitian, sehingga dapat menghasilkan

sebuah rekomendasi.
: KESIMPULAN DAN SARAN

Bab ini berisi kesimpulan dari hasil analisis dan pembahasan yang mencakup
rumusan masalah serta saran-saran yang dapat diberikan untuk perbaikan

tata letak Gudang Sparepart PT. Enggal Subur Kertas.

DAFTAR PUSTAKA

LAMPIRAN



BAB 11

KAJIAN LITERATUR

2.1 Kajian Induktif
Kajian induktif merupakan kajian atau ilmu pengetahuan yang merupakan bagian dari state

of the art sebuah penelitian. State of the art merupakan kajian dari penelitian terdahulu
dimana menarik kesimpulan dari penelitian sebelumnya yang dibentuk secara dari khusus
menjadi lebih umum atau general untuk dijadikan sebagai bahan kajian induktif agar bisa
dibuat menjadi suatu penelitian yang lebih mutakhir. Penelitian terdahulu yang digunakan
adalah penelitian yang memiliki keterkaitan atau hubungan dengan penelitian ini baik dari
metode maupun objek penelitian.

Penelitian yang dilakukan oleh Singbal & Adil (2021) meneliti tentang mencari desain
automated storage atau retrieval system multi lorong yang menggunakan derek bergerak
lorong tunggal dan mempertimbangkan efisiensi waktu untuk tiga penyimpanan alokasi
barang yang baru dengan alokasi produk berdasarkan perputaran barang. Selain perputaran
produk penyimpanan ini juga mempertimbangkan permintaan kemiringan dan karakteristik
peralatan penyimpanan dan pengangkutan. Berdasarkan usulan model penyimpanan
berdasarkan waktu perjalanan dimensi fisik suatu barang juga ditentukan untuk
mengoptimalkan automated storage yang sehubungan dengan waktu perjalanan dari crane
(derek). Desain automated storage yang baru dibandingkan dengan desain yang
menggunakan tiga kebijakan penyimpanan lainnya. Analisisnya menunjukan bahwa
penyimpanan berbasis kelas berkinerja lebih baik daripada penyimpanan berbasis perputaran

penuh ketika dilakukan evaluasi yang berbeda Kriteria.

Schenone, Mangano, Grimaldi, & Cagliano (2020) membahas mengenai pendekatan untuk
menghitung waktu perjalanan untuk sistem automated storage dengan menggunakan metode
class based storage. Analisis regresi diselesaikan untuk menentukan pentingnya faktor —
faktor prediktor utama yang diperhitungkan untuk mengusulkan formulasi waktu perjalanan.
Hasilnya menunjukan bahwa keandalan model dan memungkinkan untuk mengevaluasi
waktu perjalanan melalui identifikasi daftar prediktor yang lengkap. Evaluasi waktu
perjalanan yang benar memungkinkan pemantauan yang lebih baik terhadap kinerja operasi
gudang dan dapat mendukung praktisi dalam memilih konfigurasi tidak hanya dalam hal

jenis siklus namun juga dari perspektif penugasan kebijakan atau policy.



Nursyanti, Marlina, dan Widyasari (2024) juga menggunakan metode class based storage
dalam permasalahan tata letak barang jadi yang mana permasalahan ini menimbulkan
kerusakan produk jadi. Kerusakan ini terjadi akibat penerapan sistem penyimpanan block
stacking dan Last in First Out (LIFO) yang mengakibatkan kerugian pada perusahaan
sebesar Rp. 28.700.000. Penelitian ini memberikan usulan perbaikan tata letak penyimpanan
barang jadi dengan menggunakan metode class based storage dengan mengelompokkan
produk berdasarkan kriteria serupa ke dalam tiga kelompok (A,B, dan C). Dengan
pengelompokkan menggunakan prinsip pareto berdasarkan sistem keluar masuk barang.
Hasil dari pengolahan data menggunakan metode class based storage menunjukan bahwa
kebutuhan area penyimpanan berkurang dari 349 pallet menjadi 79 pallet. Urutan peletakan
berdasarkan rasio T/S menjadi A,B,dan C, kemudian penurunan jarak sebesar 9.484, 12 m,
dan peningkatan allowance menjadi 251m?. Usulan tambahan juga termasuk pemberian
jarak antar pallet, allowance tambahan untuk area penyimpanan kelompok A, dan

implementasi dalam metode First In First Out (FIFO) untuk optimalisasi penyimpanan.

Penelitian lain yang menggunakan metode class based storage juga dilakukan oleh
Saidatuningtyas dan Primadhani (2021) menjelaskan bahwa pada gudang diperlukan tata
letak atau (layout) yang efektif dan efisien untuk mempermudah mencari barang yang akan
diproduksi. PT. INKA persero belum memiliki tata letak bahan baku yang efektif dan efisien
dan kurangnya pemanfaatan secara optimal gudang sehingga layout usulan sangat
diperlukan sebagai pembaruan. Dengan menggunakan Racking system dan kebijakan class
based storage diharapkan dapat menentukan penempatan barang berdasarkan aktivitas
penerimaan dan aliran keluar masuk barang. Hasil peneltian ini dengan menggunakan
metode Racking system dan kebijakan class based storage menciptakan hasil throughput
atau keluaran untuk seluruh material sebesar 31,665 yang mana control cable memiliki
tingkat throughput tertinggi sebesar 7,990. Selanjutnya untuk hasil utilitas gudang setelah

diusulkan layout baru mengalami peningkatan utilitas sebesar 4,20%.

Jurnal oleh Setyawan dan Fauzi (2020) juga meneliti dengan metode class based storage
yang meneliti mengenai permasalahan pemindahan barang alat — alat pertanian dari gudang
lama dengan luas 150m? ke gudang baru yang mempunyai luas sebesar 400m?. Penelitian
ini bertujuan untuk mengefektifkan luas ruangan baru untuk meminimalisir kerusakan pada
barang dan pengoptimalan area gudang baru. Penelitian ini juga menggunakan metode ABC

classification dan class based storage. Produk ditempatkan sesuai dengan aktifitasnya



melihat dari permintaan periode bulan november 2017 yang menunjukan persentase
mendekati untuk kelas A sebesar 80%, B 15%, dan C 5%. Sehingga dibuatlah blok area
berdasarkan klasifikasi tersebut, untuk luas area yang terpakai untuk kelas A sebesar 49m?,
kelas B sebesar 14m?, dan kelas C sebesar 10m2. Dari hasil tersebut dihitung dengan
menggunakan perhitungan ongkos matrial handling diketahui biaya material handling
sebesar Rp. 375.321,60 per bulan.

Jurnal oleh Eder (2022) juga meneliti dengan menggunakan metode class based storage
dimana metode tersebut digunakan untuk menentukan Kinerja sistem penyimpanan dan
pengambilan antar jemput atau shuttle based storage dan retrieval system dengan sistem
antar jemput lorong tunggal yang melayani tingkat penyimpanan dalam beberapa tingkat dan
menggunakan kebijakan penyimpanan berbasis kelas atau class based storage. Pendekatan
ini digunakan dalam proses desain sistem penyimpanan dan untuk meningkatkan Kinerja
sistem penyimpanan yang sudah ada. Dengan pendekatan ini peningkatan kinerja sistem
penyimpanan multi deep dapat dievaluasi dengan menggunakan sistem penyimpanan
berbasis kelas atau class based storage. Dasar dari metode perhitungan ini adalah sistem
antrian terbuka yang berkesinambungan dengan kapasitas terbatas. Waktu siklus lift dan
shuttle sebagaimana telah ditentukan dengan pendekatan nilai spasial dikombinasikan
dengan pendekatan berbasis probabilitas untuk menentukan kebijakan penyimpanan. Untuk

menentukan penyimpanan multi deep pendekatan probabilitas lainnya juga perlu diterapkan.

Selain itu juga ada perbandingan dari metode dedicated storage dan class based storage
dimana penelitian tersebut dilakukan oleh Sitorus, Rudianto, dan Ginting (2020) dimana
penelitian ini digunakan untuk memperbaiki Kinerja dari sistem gudang barang jadi pada PT.
Dua Kuda Indonesia yang masih kurang sebesar 1,7% dalam pemenuhan permintaan barang.
Dimana penempatan gudang masih berantakan, bercampur, dan hanya berdasarkan space
kosong yang ada. Alokasi beban kerja yang berbiaya minimum untuk kedua forklift sebagai
alat matrial handling juga belum diperhitungkan. Untuk itu penelitian ini dilakukan untuk
menentukan tata letak yang menghasilkan total jarak perpindahan terkecil dan optimasi
alokasi beban kerja forklift. Perbandingan dua metode ini yaitu dedicated storage dan class
based storage bertujuan untuk memilih layout dengan jarak tempuh terkecil. Hasil dari
penelitian ini adalah metode class based storage memiliki jarak tempuh terkecil. Dimana
jika dibandingkan dengan layout awal layout baru dengan metode class based storage

memberikan penurunan jarak perpindahan sebesar 32,24% dan peningkatan produktivitas
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sebesar 49,98%. Alokasi pekerjaan yang optimum yaitu forklift 3 ton mengambil dan
menyiapkan barang Forklift 3 ton menyimpan dan mengambil barang di blok A (24 slot),
blok B (23 slot), blok E (24 slot), blok F (24 slot), Forklift 2,5 ton menyimpan dan
mengambil barang di blok B (1 slot), blok C (24 slot), blok D (23 slot), blok G (24 slot),
blok H (23 slot).

Penelitian serupa juga dilakukan oleh Imansuri, Febriyanto, Pratama,Sumasto, dan Aisyah
(2023) mengenai rancangan layout gudang dengan membandingkan metode dedicated
storage dan class based storage. Dimana permasalahan karena beragamnya tipe produk dan
tidak teraturnya penempatan produk yang mengakibatkan penumpukan produk yang
berdampak pada ketidakefektifan dalam proses pencarian dan perpindahan barang. Hal ini
dapat membuat waktu material handling lebih lama serta jarak perpindahan yang cukup
jauh. Berdasarkan permasalahan tersebut PT. HMG memutuskan untuk menambah area
penyimpanan sebagai tempat penyimpanan produk. Kemudian diperlukan perancangan tata
letak agar produk tertata rapi dan memudahkan operator gudang dalam pencarian barang dan
material handling dengan menggunakan metode dedicated storage dan class based storage.
Berdasarkan hasil perhitungan dengan menggunakan metode dedicated storage jarak
tempuh didapatkan sebesar 9,013 km dan waktu handling sebesar 180,277 menit. Sedangkan
menggunakan metode class based storage didapatkan hasil jarak tempuh sebesar 10,180 km
dan waktu handling sebesar 203,601 menit. Maka dari itu hasil layout yang dipilih adalah
dengan menggunakan metode dedicated storage dimana hasil jarak tempuh dan waktu

material handling yang lebih kecil.

Penelitian lainnya yaitu dilakukan oleh Sukmono, Taufiqurrahman, dan Sitania (2022)
dimana penelitian ini menggunakan metode share storage yang dikombinasikan dengan
metode random storage dan dedicated storage. Dimana terdapat permasalahan pada gudang
penyimpanan peralatan di Fakultas Teknik Universitas Mulawarman yang mana terdapat
gudang penyimpanan Yyaitu gudang alat tulis kantor dan gudang barang rusak atau tidak
terpakai. Permasalahan yang ada dalam gudangnya yaitu karena banyak barang yang perlu
diatur namun terkendala dalam proses klasifikasi barang yaitu antara item furnitur,
komponen PC, peralatan elektronik, dan peralatan laboratorium. Kemudian masalah lainnya
yaitu sulitnya mengumpulkan data inventaris barang dimana dari penelitian ini akan dibuat
usulan tata letak yang lebih efisien dalam penyimpanan barang. Metode yang digunakan

dalam penelitian ini adalah share storage dimana fast moving barang disimpan di tempat
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penyimpanan dekat pintu masuk dan keluar. Usulan desain tata letak ulang menunjukan
bahwa penempatan barang berdasarkan klasifikasinya dan jarak efektif antara tempat
penyimpanan dengan pintu.

Penelitian lainnya yang berkaitan dengan metode class based storage dilakukan oleh Gozali,
Marie, Natalia, Kustandi, dan Adisurya (2020) yang meneliti pada perusahaan XYZ dimana
perusahaan ini bergerak dalam bidang manufaktur bidang periklanan dan papan reklame.
Permasalahan yang terjadi adalah pada gudang bahan baku dan tidak adanya aturan tetap
dalam penempatan bahan baku. Penelitian ini bertujuan untuk mendesain ulang tata letak
gudang bahan baku dan papan tanda (signage). Pembuatan tata letak baru ini bertujuan untuk
mengurangi jarak pergerakan bahan baku. Metode yang digunakan dalam penelitian ini
adalah metode class based storage dimana perbaikan tata letak gudang bahan baku
diterapkan dengan mempertimbangkan urutan kegiatan, pembagian kelas, luas gudang saat
ini, dan menghitung total jarak pergerakan. Berdasarkan hasil perhitungan data dan
perbaikan mengurangi kebutuhan area gudang dari 23,98% hingga 16,12%. Jarak pergerakan
bahan baku juga menurun dari 755,211 m menjadi 522,587 m. Alternatif tata letak pertama
memberikan solusi terbaik yang akan dilakukan karena mampu mengurangi biaya
penanganan material, mengurangi jarak pergerakan bahan mentah, dan akan mengurangi

waktu pergerakan bahan mentah.

Fitri, Moengin, dan Puspitasari (2023) juga menggunakan metode class based storage dalam
permasalahan pergudangan dimana penelitian ini menyajikan rancangan model simulasi
perbaikan tata letak gudang bahan baku dengan menggunakan metode class based storage.
Permasalahan terjadi karena penempatan bahan baku tidak sesuai dengan jenis bahan baku
kelas atas dan belum menerapkan sistem First in First Out (FIFO). Total waktu untuk
memindahkan barang adalah 100,79 menit yang melebihi waktu standart proses yang
dimiliki oleh perusahaan sebesar 60 menit. Proses identifikasi masalah dengan melihat
keadaan aktual gudang dengan menggunakan lembar pengecekan. Simulasi awal dilakukan
dengan melihat data observasi rata — rata bahan baku masuk per bulan dan waktu siklus 30
hari. Terdapat 15 jenis bahan baku yang disimpan di gudang bahan baku dengan 3 jenis area
penyimpanan yang berbeda. Hasil simulasi dengan bahan baku awal sebesar 246 pallet
memperoleh waktu 91,14 menit. Selanjutnya perhitungan dilakukan dengan metode class
based storage sesuai dengan frekuensi pergerakan dimana untuk area 1 dengan frekuensi

pergerakan sebesar 68,21% yang ditempatkan dekat area masuk dan keluar. Area 2 dengan
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total frekuensi pergerakan 31,79%. Setelah itu, ada 2 skenario perbaikan dibuat, skenario
pertama yaitu perbaikan tata letak dengan metode Class-Based Storage, diperoleh waktu
transfer 85,17 menit. Skenario kedua adalah perbaikan tata letak dan penambahan 1 buah
forklift dan waktu perpindahan 43,19 menit. Berdasarkan pemilihan usulan perbaikan
dengan menggunakan Uji Bonferroni maka diperoleh usulan terbaik yaitu usulan kedua

dengan persentase pengurangan sebesar 52,6%.

Pratama, Gozali, Daywin, dan Vioren (2022) juga melakukan penelitian dengan membahas
tentang permasalahan pergudangan dimana pada PT. XYZ masih menggunakan sistem
penyimpanan acak (randomized storgae) sehingga seringkali perusahaan tidak dapat
menjangkau target kapasitas produksinya karena para pekerja menunggu material datang.
Kekurangan material ini terjadi karena gudang bahan baku kurang dimanfaatkan secara
maksimal sehingga ruang penyimpanan bahan sedikit. Selain itu para pekerja juga kesulitan
untuk berjalan karena banyak barang yang diletakan di area mobilitas pekerja dan pekerja
harus membuka kotak satu per satu karena tidak ada identitas dari barang yang disimpan.
Usulan tata letak baru dengan meggunakan metode class based storage kemudian divalidasi
dengan aplikasi Promodel dan Flexim. Validasi menggunakan Promodel menunjukkan
bahwa waktu perpindahan bahan baku lebih cepat 6,33 menit atau lebih efisien dalam
perpindahan bahan baku meningkat sebesar 16% dari tata letak awal. alidasi dengan FlexSim
menunjukkan total output meningkat sebesar 202 unit atau 11,60%. Hasil tata letak usulan
terbaik diperoleh dengan total jarak perpindahan bahan baku sebesar 39698,39 m atau
efisiensi perpindahan bahan baku meningkat sebesar 38,34% dan total biaya material
handling lebih efisien sebesar Rp 63.052.221 atau biaya mengalami penurunan sebesar
29,08%.

Penelitian lain juga dilakukan oleh Lin dan Ma (2021) dengan menggunakan pendekatan
metode ABC classification dan didukung dengan metode Analytical Network Process
(ANP). Penelitian tersebut mengidentifikasi masalah dalam pengelompokan pekerjaan
pergudangan di pusat distribusi jaringan supermarket di Tiongkok. Hal ini menyebabkan
peningkatan biaya operasional dan penurunan efisiensi operasional. Tujuan utamanya adalah
untuk mengusulkan pendekatan baru yang dapat mengatasi kelemahan metode
pengelompokan tradisional, terutama dalam konteks industri seperti jaringan supermarket.
Metode vyang diusulkan menerapkan beberapa cara dalam penyelesaiannya.

Mengkategorikan kasus-kasus berdasarkan kenyataan di lapangan menggunakan metode
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pengelompokan ABC yang disesuaikan. Menerapkan modifikasi pada metode Delphi,
analisis faktor, dan model proses keputusan jaringan analitik (ANP) untuk menganalisis
kasus tersebut. Mengembangkan model dengan melibatkan kelompok fokus dan
menggunakan ANP untuk merancang skema perbaikan dan penanganan masalah dalam
manajemen penyimpanan. Menguji model yang diusulkan menggunakan kasus aktual untuk
memverifikasi nilai dan praktikabilitasnya. Hasil penelitian menunjukkan bahwa model
yang diusulkan memiliki nilai referensi yang baik dan dapat diterapkan secara praktis. Model
ini juga dapat digunakan sebagai panduan sistematis dan ilmiah bagi manajer dan pengambil
keputusan dalam jaringan supermarket untuk merencanakan dan mengelola gudang dengan
lebih efektif. Dengan demikian, penelitian ini memberikan kontribusi signifikan dalam
meningkatkan efisiensi operasional dan manajemen gudang dalam industri jaringan
supermarket di Tiongkok, serta menyediakan dasar untuk pengambilan keputusan yang lebih
baik di masa mendatang.

Penelitian lain juga dilakukan oleh Muharni, Kulsum, dan Khoirunnisa (2019) yang meneliti
mengenai sistem gudang (warehouse system) sebagai hal terpenting dalam proses produksi.
Gudang berfungsi sebagai komponen penting dalam sistem produksi, dan menjaga kondisi
serta pengaturan optimal di dalamnya sangat penting untuk mencegah kerugian finansial,
mengurangi biaya, dan meningkatkan efisiensi dalam pengoperasian dan layanan gudang.
Berbagai kebijakan penyimpanan dapat digunakan untuk mengelola proses penyimpanan,
dengan kebijakan penyimpanan acak, kebijakan penyimpanan khusus, dan kebijakan
penyimpanan berbasis kelas menjadi metode yang paling umum digunakan dan disukai.
Berdasarkan kebijakan penyimpanan acak, lokasi penyimpanan ditetapkan berdasarkan
ruang yang tersedia pada saat penyimpanan, sehingga memberikan keleluasaan kepada
operator untuk mengambil keputusan penyimpanan. Sebaliknya, kebijakan penyimpanan
khusus melibatkan penetapan lokasi spesifik untuk setiap produk terlebih dahulu, sehingga
memastikan konsistensi dalam pengaturan penyimpanan. Kebijakan penyimpanan berbasis
kelas, juga dikenal sebagai zonasi ABC, menggabungkan elemen kebijakan acak dan khusus
dengan mengkategorikan barang ke dalam kelas berdasarkan kriteria tertentu dan
mengalokasikan blok lokasi penyimpanan ke setiap kelas, yang bertujuan untuk
mengoptimalkan efisiensi dan pengorganisasian penyimpanan. Dalam kasus XYZ,
perusahaan yang mengoperasikan Hot Strip Mill (HSM) yang memproduksi gulungan canai
panas dengan menggunakan baja pelat sebagai bahan bakunya, terdapat pesanan baja pelat

dalam jumlah besar sebanyak 2.777.089 ton pada periode 2016-2017. Untuk mendukung
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rencana peningkatan kapasitas produksi pada tahun 2018, PT. XYZ bermaksud mendirikan
gudang baru untuk menyimpan bahan baku khususnya baja pelat batangan. Keputusan
strategis ini menggarisbawahi komitmen perusahaan untuk meningkatkan operasional dan

memenuhi peningkatan permintaan.

Penelitian lain yang membahas mengenai sistem tata letak pergudangan dengan
menggunakan metode dedicated storage dilakukan oleh Septiani, Divia, dan Adisuwiryo
(2020). Penelitian ini bertujuan untuk mengoptimalkan tata letak gudang khusus
penyimpanan haspel, bertujuan untuk mengurangi waktu pengambilan. Dengan
menggunakan desain simulasi melalui perangkat lunak ProModel, penelitian ini mereplikasi
sistem nyata dan mengusulkan perbaikan menggunakan metode penyimpanan khusus, di
mana produk ditempatkan pada lokasi tetap. Tahap awal meliputi pengumpulan data dan
identifikasi sistem, dilanjutkan dengan implementasi simulasi menggunakan ProModel,
sehingga menghasilkan total waktu perpindahan selama 140,27 jam. Studi tersebut
kemudian menyarankan perbaikan dengan mengelompokkan haspel di dalam gudang barang
jadi. Dua skenario dievaluasi: pertama, pengelompokan haspel saja, menghasilkan waktu
perpindahan 139,21 jam, dan kedua, menggabungkan tindakan penanganan material
tambahan, menghasilkan waktu perpindahan 128,08 jam. Skenario dua menunjukkan
penurunan waktu perpindahan sebesar 8,69% dibandingkan skenario satu, yang dicapai

melalui pengelompokan haspel yang efektif dan prosedur penanganan material yang optimal.
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2.2 Kajian Deduktif

2.2.1 Perancangan Tata Letak Fasilitas
Tata letak merupakan suatu keputusan penting yang dapat menentukan apakah sebuah proses

produksi dapat berjalan secara efisien dan berkelanjutan. Tata letak memiliki dampak strategis hal
ini dikarenakan tata letak sebagai faktor penentu daya saing perusahaan dalam segi kapasitas,
proses, biaya, fleksibilitas, dan kualitas dari lingkungan area kerja. Selain itu tata letak juga
berpengaruh pada hubungan dengan konsumen serta citra perusahaan (Heizer & Render, 2009).
Selain itu menrutu James M. Apple (1990) dalam jurnal Ekoanindiyo dan Wedana (2012)
pengertian perancangan tata letak merupakan suatu perencanaan dan integrasi antara komponen —
komponen didalamnya seperti manusia, mesin, material, dan segala hal yang ada pada pabrik yang
saling berhubungan untuk mendapatkan interlasi yang efektif dan efisien mulai dari hulu atau
penerimaan hingga hilir atau bagian pengiriman.

Merancang tata letak dalam industri merupakan hal yang sangat penting, terutama
mengingat kondisi saat ini di mana sistem dalam industri harus beroperasi secara efisien demi
menghadapi persaingan yang semakin ketat. Semua bagian atau subsistem dalam industri memiliki
peran yang krusial dalam mendukung kelancaran sistem, dan salah satu subsistem yang sangat
penting adalah gudang penyimpanan. Merancang tata letak gudang yang optimal diharapkan dapat

memberikan dampak yang signifikan pada semua aktivitas yang terjadi dalam industri tersebut.

2.2.2  Definisi Gudang
Gudang merupakan tempat untuk menyimpan beragam jenis produk dalam jumlah besar maupun

kecil dari saat diproduksi oleh pabrik hingga dibutuhkan oleh pelanggan atau stasiun kerja dalam
fasilitas produksi. Peran gudang sangatlah penting dalam menjaga kelancaran operasi produksi
pabrik, karena bertanggung jawab untuk menyimpan barang produksi sampai saat dibutuhkan
sesuai jadwal produksi. Gudang juga memiliki tugas penting dalam memastikan ketersediaan
barang, mengelola persediaan, memenuhi pesanan, dan mengelola logistik dengan efisien
(Mulcahy, 1994).

Menurut Warman (2004) Gudang merupakan bangunan yang dimanfaatkan untuk menyimpan
barang dagangan, sedangkan pergudangan adalah proses menyimpan barang di dalam gudang. Ini
berarti bahwa gudang adalah lokasi untuk menyimpan berbagai jenis barang, mulai dari bahan

mentah hingga barang dalam proses produksi dan barang jadi. Konsep gudang dalam konteks
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pergudangan mengacu pada kegiatan yang terkait dengan manajemen dan penyimpanan barang di
dalam gudang.

2.2.3  Perancangan Tata Letak Gudang
Desain tata letak gudang dibuat dengan memperhitungkan pemanfaatan luas ruang dan proses

penanganan bahan guna mencapai biaya total yang minimal. Tujuan dari tata letak gudang adalah
untuk menemukan titik optimal di antara biaya penanganan material dan biaya-biaya terkait
lainnya, seperti biaya transportasi barang, penyimpanan, peralatan, tenaga kerja, pengawasan,
asuransi, dan penyusutan, dengan memperhatikan efisiensi ruang dan proses operasional gudang
(Heizer & Render, 2009). Tujuan dari penataan gudang adalah mencapai keseimbangan terbaik
antara biaya penanganan material dan biaya yang terkait dengan luas ruang di dalam gudang.
Sebagai hasilnya, manajemen bertanggung jawab untuk memaksimalkan penggunaan setiap
bagian dari gudang, dengan memenuhi kapasitasnya sambil tetap meminimalkan biaya
penanganan material. Biaya penanganan material termasuk biaya transportasi barang masuk,
penyimpanan, dan pengiriman barang keluar. Oleh karena itu, pendekatan dalam merancang tata
letak gudang harus mempertimbangkan efisiensi ruang untuk mengoptimalkan penggunaan ruang

dan mengurangi biaya penanganan material.

Dalam perancangan gudang, perlu mempertimbangkan kecepatan pergerakan barang. Barang yang
sering bergerak sebaiknya ditempatkan dekat dengan area pengambilan barang untuk mengurangi
jumlah gerakan yang bolak-balik. Dalam konteks penyimpanan di gudang, faktor yang
memengaruhi penanganan barang secara signifikan adalah letak dan desain bangunan tempat

barang disimpan (Apple, 1990).

Menurut Tompkins (2003) terdapaat lima prinsip penyimpanan yang perlu diperhatikan secara

menyeluruh. Lima prinsip tersebut yaitu :

1. Popularitas
Pada umumnya, sekitar 15% dari seluruh barang yang disimpan di gudang terlibat dalam proses
keluar masuk dari atau ke gudang. Untuk meningkatkan efisiensi proses tersebut, barang-barang
yang termasuk dalam 15% yang populer ditempatkan lebih dekat dengan titik keluar-masuk
barang. Dengan demikian, perpindahan barang dapat diminimalkan karena barang-barang populer

tersebut lebih mudah diakses dan diambil. Secara sederhana, jarak perpindahan barang dan tingkat
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popularitasnya berbanding terbalik: semakin populer suatu barang, semakin dekat posisinya
dengan titik keluar masuk barang.

2. Kesamaan
Barang-barang yang dikirim dan diterima pada waktu yang sama sebaiknya ditempatkan bersama
di area penyimpanan yang sama di dalam gudang. Tujuannya adalah untuk mengurangi sebanyak
mungkin perpindahan barang saat proses penerimaan dan pengiriman. Dengan demikian, barang-
barang tersebut dapat diakses dengan lebih mudah dan dikelola dengan efisien, menghemat waktu
dan upaya yang dibutuhkan dalam pengelolaan proses tersebut.

3. Ukuran
Barang akan lebih efektif ditempatkan di area yang cocok dengan ukurannya. Secara umum,
barang-barang yang berat, besar, dan sulit diaturnya sebaiknya ditempatkan dekat dengan titik
masuk dan keluar gudang. Namun, alokasi ruang juga harus mempertimbangkan keterjangkauan
dan popularitas barang-barang tersebut.

4. Karakteristik
Dalam penyimpanan barang, penting untuk memperhatikan karakteristik barang seperti umur,
bentuk, ketahanan, sifat, tingkat keamanan, dan kompatibilitas.

5. Utilitas ruang
Dalam perancangan tata letak, penting untuk mempertimbangkan beberapa faktor agar dapat
memaksimalkan penggunaan ruang dan meningkatkan tingkat pelayanan yang dihasilkan. Berikut
adalah beberapa faktor yang perlu dipertimbangkan dalam perancangan tata letak :

a. Penghematan ruang hal ini mencakup memaksimalkan konsentrasi dan penggunaan
ruang serta menghindari pembentukan honeycombing, yang dapat mengurangi
efisiensi ruang penyimpanan.

b. Keterbatasan ruang dapat disebabkan oleh berbagai faktor seperti struktur
bangunan, tinggi alat pemadam kebakaran, beban lantai, tinggi penyangga
bangunan, dan ketinggian susunan barang yang aman.

c. Kemudahan akses Penting untuk memastikan bahwa lorong-lorong cukup lebar
untuk memungkinkan penanganan dan penempatan barang yang efisien, sehingga

setiap area penyimpanan dapat diakses dengan mudah.
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d. Ketertiban dalam penandaan lorong yang baik dengan menggunakan tanda trim
yang tepat akan membantu mengatur tata letak gudang. Ruang kosong di area
penyimpanan juga harus dihindari dan diperbaiki jika diperlukan.

2.2.4  Layout
Menurut Loekmanul (2013) layout atau tata letak merupakan suatu keputusan yang memiliki

dampak jangka panjang. Berbagai dampak strategis yang timbul dari keputusan tata letak meliputi
citra perusahaan, interaksi dengan konsumen, kapasitas gudang, efisiensi proses operasional, biaya
yang muncul, fleksibilitas gudang, dan kualitas lingkungan kerja. Tata letak yang
diimplementasikan secara efektif dapat memberikan dampak positif bagi perusahaan dalam
mendukung strategi bisnis yang diterapkan, seperti diferensiasi, respons cepat terhadap permintaan

pasar, dan pengendalian biaya yang lebih efisien.

Sedangkan menurut Sumayang (2003) layout merupakan Tata letak merupakan organisasi fisik
dari suatu stasiun kerja yang mencakup peralatan dan perlengkapan, yang terkait dengan proses
produksi. Ini melibatkan pengaturan letak dari berbagai sumber daya yang digunakan dalam proses
produksi, yang akan mengatur aliran material, meningkatkan produktivitas, dan mengelola

hubungan antar individu di tempat kerja.

2.2.5 Penempatan Barang
Dalam merancang tata letak gudang, tidaklah cukup hanya mengatur susunan fisiknya, namun juga

memerlukan penentuan metode penyimpanan atau penempatan produk. Ada empat metode

penyimpanan gudang yang dapat dipertimbangkan menurut Francis (1992) yaitu :

Penempatan barang melibatkan cara di mana barang disusun di dalam gudang, dan kebijakan yang
dipilih memiliki dampak signifikan pada waktu transportasi dan proses pencarian barang. Berikut

adalah beberapa jenis kebijakan penempatan barang yang dapat diterapkan :

1. Random Storage
Random storage, juga dikenal sebagai metode penyimpanan floating lot storage, adalah
pendekatan penyimpanan di mana lokasi penyimpanan bagian per bagian atau produk
tertentu berubah dari waktu ke waktu. Dalam metode ini, bagian atau produk tidak
memiliki lokasi tetap yang ditentukan. Dalam praktiknya, penyimpanan acak mengacu

pada penempatan barang di lokasi kosong atau tersedia berikutnya saat barang tersebut
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tiba. Meskipun penempatan atau pengambilan barang menggunakan metode
pengacakan ini terlihat acak, namun biasanya metode FIFO (First In, First Out)
diterapkan saat suku cadang dimasukkan dan diambil untuk memastikan bahwa jarak
antara suku cadang dan produk yang masuk dan keluar dari gudang diminimalkan.

2. Fixed Storage atau Dedicated Storage
Dedicated storage, juga dikenal sebagai metode penyimpanan tetap, adalah pendekatan
dalam manajemen pergudangan di mana setiap komponen atau barang yang disimpan
diberikan lokasi penyimpanan yang khusus dan tetap. Ini berarti bahwa setiap lokasi
penyimpanan dialokasikan secara khusus untuk satu komponen atau barang tertentu,
sehingga penting untuk memastikan bahwa jumlah lokasi penyimpanan yang tersedia
memadai untuk memenuhi permintaan maksimum dari setiap komponen atau produk.

3. Class Based Storage
Metode penyimpanan ini menggabungkan aturan penyimpanan yang khusus dan
penyimpanan secara acak, serta menjadi lebih fleksibel dan umum digunakan. Dalam
metode penyimpanan berbasis kelas, produk atau komponen dikelompokkan menjadi
tiga, empat, atau lima kelas berdasarkan rasio throughput (T) terhadap kapasitas
penyimpanan (S). Produk yang memiliki throughput tinggi dikategorikan sebagai Kelas
1, diikuti oleh Kelas 2, Kelas 3, dan seterusnya. Aturan khusus untuk penyimpanan
digunakan untuk menentukan lokasi kelas, sedangkan penyimpanan acak digunakan
untuk menentukan lokasi kelas. Klasifikasi produk atau komponen dalam kelas ini
didasarkan pada jenis atau ukuran tertentu.

4. Shared Storage
Dalam metode ini, penempatan produk dilakukan dengan lebih hati-hati, di mana
komponen-komponen yang berbeda dapat menggunakan slot penyimpanan yang sama
pada waktu yang berbeda, meskipun hanya satu komponen yang menempati slot
tersebut pada suatu waktu tertentu. Model penyimpanan ini memungkinkan untuk
penggunaan bersama slot penyimpanan, mengurangi kebutuhan akan ruang
penyimpanan secara signifikan.

Terdapat fungsi dan kekurangan dari keempat metode tersebut menurut Heragu (2008) yaitu :

1. Random Storage
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Fungsi : metode ini mengatasi kelemahan dari metode Dedicated Storage, di mana sering
kali ruang tidak termanfaatkan secara optimal. Dalam metode ini, tidak ada lokasi khusus
yang ditetapkan untuk suatu produk tertentu. Sebagai gantinya, barang yang datang
ditempatkan di area terdekat dengan pintu masuk dan keluar gudang tanpa penempatan
lokasi yang tetap.

Kekurangan : kelemahan dari metode ini adalah bahwa jika jumlah produk yang
dialokasikan cukup besar dan beragam jenisnya, maka waktu yang dibutuhkan untuk
pencarian dan pengambilan produk dapat menjadi lebih lama.

. Fixed Storage atau Dedicated Storage

Fungsi : Pada metode ini setiap produk atau barang ditempatkan pada suatu lokasi tempat
penyimpanan yang sifatnya menetap. Jika suatu barang diambil maka dapat diketahui
dengan mudah tempat penyimpanan barang atau produk tersebut.

Kekurangan : kelemahan dari metode ini adalah mengenai utilisasi ruang penyimpanan
yang rendah, hal ini dikarenakan tempat penyimpanan yang disediakan untuk setiap barang
tidak dapat digunakan sebagai tempat penyimpanan barang lain. Penyediaan tempat untuk
setiap produknya dapat diketahui dari batas maksimum persediaannya.

. Class Based Storage

Fungsi : Metode ini merupakan gabungan dari metode random storage dan dedicated
storage. Metode ini membantu dalam penataan dan penempatan barang pada gudang agar
terlihat rapi dan memaksimalkan area penyimpanan barang.

Kekurangan : Dalam metode ini, produk dikelompokkan ke dalam beberapa kelas. Jika
pembagian tersebut sesuai dengan lokasi khusus yang dialokasikan untuk produk tersebut,
maka metode tersebut menjadi Dedicated Storage. Namun, jika pembagian hanya
mengelompokkan semua produk ke dalam satu kelas tanpa penempatan khusus, maka
metode tersebut menjadi Randomized Storage.

. Shared Storage

Fungsi : Metode ini dirancang untuk mengatasi tantangan yang muncul dari Dedicated
Storage dan Randomized Storage dengan memanfaatkan perbedaan lamanya waktu

penyimpanan pada setiap pallet yang berada di gudang.
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Kekurangan : Untuk menggunakan metode ini, penting untuk mengetahui kapan produk
dimasukkan ke dalam gudang dan kapan produk dikeluarkan, sehingga lokasi
penyimpanan produk dapat disesuaikan dengan baik.
Menurut (Hadiguna & Setiawan, 2008) dalam penelitian (Husin, 2020) menjelaskan bahwa metode
dedicated storage dan class based storage memiliki pembagian dalam kebutuhan space
requirement yaitu spesifik tempat penyimpanan untuk satu jenis barang dalam lokasi penyimpanan
atau gudang. Selain itu metode dedicated storage dan class based storage membutuhkan nilai
troughput yang merupakan cara untuk mengukur suatu aktivitas dalam gudang bisa sebagai
aktivitas penyimpanan, penerimaan barang, dan pengambilan barang.
Menurut (Francis & White, 1992) di dalam penelitian (Arianto, Mandagie, & Suwarno, 2018)
menjelaskan bahwa dalam perhitungan nilai troughput atau frekuensi pengambilan barang

membutuhkan beberapa komponen yaitu :

Ti=2l 42
Pi Pi
Keterangan:
Mi = Rata-rata penerimaan
Ki = Rata-rata pengiriman

Pi = Jumlah pemindahan sekali angkut

Kemudian setelah mengetahui nilai troughput atau frekuensi pengambilan barang melakukan
perhitungan jarak dan waktu material handling dari setiap item yang ada. Menurut (Sukania, 2016)
dalam penelitian (Audrey & Nasution, 2019) menjelaskan bahwa tata letak disusun berdasarkan
nilai Ti/Si terbesar sampai terkecil dimana penempatan dimulai dari titik input barang atau pintu
masuknya barang. Dalam perhitungan jarak dan waktu material handling memerlukan pendekatan
sebagai berikut :

Dij=(X-a)+(Y-b)

Keterangan :

Dij = Jarak lokasi item ke titik 1/0 Point

X = Jarak titik tengah area ke 1/0 pada Sumbu X (Horizontal)

a = Jarak titik lokasi item terhadap sumbu X

Y =Jarak titik tengah area ke 1/0 pada sumbu Y (Vertical)

b = Jarak titik lokasi item terhadap sumbu Y
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Dalam perhitungan terakhir yaitu menentukan waktu tempuh material handling menurut (Abyadl,
2017) dalam penelitian (Prasetyo & Fudhla, 2021) yang membahas mengenai penurunan waktu
tempuh dari material handling. Dalam perhitungannya dibutuhkan beberapa komponen yaitu :

Waktu Handling _ Total jarak dari area penyimpanan ke area loading unloading

Rata—ratawaktu handling

2.2.6  Tipe — Tipe Tata Letak
Menurut Heizer dan Render (2009) pengambilan keputusan mengenai tata letak meliputi strategi

dalam penempatan mesin atau alat — alat produksi di tempat terbaik, penataan area kantor dan meja
— meja pada area dalam kantor, serta penataan pusat pelayanan yang baik. Sebuah tata letak yang
baik akan terlihat efektif apabila aliran barang, orang, dan informasi di dalam dan antar wilayah
dapat bersinergi dengan baik. Untuk mencapai tujuan ini perlu dilakukan pendekatan yang harus

dikembangkan. Dianatara pendekatan tersebut, terdapat tujuh pendekatan tata letak yaitu :

1. Tata letak dengan posisi tetap dimana tata letak ini harus memenuhi persyaratan tata letak
untuk proyek berskala besar dan memakan tempat, seperti proses pembuatan kapal laut dan
pesawat terbang.

2. Tata letak berorientasi pada proses dimana berhubungan dengan produksi dengan volume
berskala rendah dan variasi yang tinggi atau juga disebut dengan job shop atau produksi
terputus.

3. Tata letak kantor yaitu menempatkan para pekerja, peralatan kantor, dan aliran informasi
secara efektif dan efisien.

4. Tata letak ritel yaitu tata letak dengan membuat rak — rak yang sesuai dengan kebutuhan
konsumen dan harus memudahkan konsumen.

5. Tata letak gudang dimana tata letak ini berkaitan dengan hubungan antar ruang dan juga
aliran bahan baku.

6. Tata letak yang berorientasi pada produk yaitu tata letak yang memaksimalkan mobilitas

karyawan dan mesin — mesin untuk proses produksi berkelanjutan.
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7. Tata letak sel kerja yaitu tata letak yang bertujuan untuk menata mesin — mesin dan
peralatan lain untuk fokus pada produksi sebuah produk atau kelompok divisi kerja yang
berkaitan.

2.2.7 Lebar Gang (Aisle)
Dikutip dari penelitian Alfarokhi (2018) Menurut Kuswoyo dan Cahyana (2016) aisle digunakan

sebagai jalur yang dipergunakan untuk mobilitas barang, perpindahan material, pergerakan
pekerja, dan lain — lainnya dengan menggunakan sebuah pallet. Aisle yang digunakan juga harus
menyesuaikan ukuran dari pallet yang digunakakan juga dimana ukuran tersebut akan menentukan
lebar gang atau aisle adalah 2 kali dari lebar terpanjang pallet yang melintas pada saat membawa
produk atau barang.

Aisle space = 2 x lebar bahan melintas
Aislespace =2x1m=2m
2.2.8  Perencanaan Gang
Menurut Tompkins (2003) Dalam pembuatan gang harus memperhatikan volume dan aliran
barang yang melewatinya, menghindari bentuk seperti kurva, belokan — belokan, dan

persimpangan yang mengejutkan (lebih baik lurus dan menuju pintu) dan sebaiknya tidak ada tiang

penyangga bangunan kecuali pembatas pada gang.
Faktor — faktor dalam mempertimbangkan perencanaan pembuatan lebar gang diantaranya :

1. Ukuran produk yang disimpan meliputi jenis, berat, sifat, dan dimensi dari produk yang
akan ditangani.

2. Peralatan pemindah yang digunakan untuk mengatur mobilitas barang, meletakan barang,

dan mengambil barang.

Kondisi gudang

Jenis lalu lintas

Tujuan yang ingin dicapai

© 0 ~ w

Ukuran pallet
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BAB Il

METODE PENELITIAN

3.1 Objek Penelitian
Tempat yang dijadikan objek penelitian ini adalah PT. Enggal Subur Kertas yang beralamat di

Jalan Nasional 1 Terban, Kecamatan Jekulo, Kabupaten Kudus, Jawa Tengah. Pada penelitian ini
objek yang menjadi bahan penelitian adalah area gudang sparepart PT. Enggal Subur Kertas
dimana pabrik ini berfokus pada pembuatan kertas. Data yang diamati adalah data keluar masuk
(input/output) pada pemakaian sparepart dan sparepart yang masuk ke gudang. Selain itu juga data
— data spesifikasi mengenai luas area gudang sparepart, kondisi gudang saat ini, penempatan
barang, dan karakteristik dari masing — masing rak penyimpanan sparepart.

3.2 Jenis Data
Jenis data yang digunakan dalam penelitian ini adalah data primer dan sekunder dimana data

primer diambil secara langsung dengan cara observasi lapangan, sedangkan data sekunder diambil
dengan cara mengambil data dari arsip — arsip atau dokumen perusahaan. Data primer sendiri
terdiri dari kondisi layout dari gudang sparepart yang dimiliki oleh perusahaan, luas gudang dan
bentuk gudang yang digunakan, jenis produk yang disimpan, dan dimensi produk. Sedangkan
untuk data sekunder sendiri yaitu data untuk mendukung penelitian seperti studi literatur, profil
perusahaan, data historis keluar masuknya barang sparepart, dan prosedur penerimaan maupun

pendistribusian barang.

3.3 Metode Pengumpulan Data
Dalam pengumpulan data terdapat 3 metode dalam pengumpulan data dan metode tersebut sebagai

berikut :

1. Wawancara
Metode pengambilan data dengan cara wawancara dilakukan untuk menggali dan mendapatkan
informasi sedetail mungkin dari pihak expert yang bekerja di bidang area gudang penyimpanan
sparepart. Pihak expert tersebut diantaranya yaitu kepala bidang pergudangan, supervisor
pergudangan, pekerja di area pergudangan sparepart, dan pihak — pihak lainnya yang berkaitan
dengan area gudang penyimpanan sparepart.

2. Observasi
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Pengambilan data dengan cara observasi dilakukan dengan mengamati aktivitas yang ada dalam
sistem pergudangan sparepart perusahaan PT. Enggal Subur Kertas. Pengamatan dimulai dari
barang sparepart masuk dari supplier ke gudang hingga pendistribusian sparepart kepada divisi —
divisi tertentu untuk digunakan pada mesin atau material — material tertentu. Selain itu juga
mencatat data mengenai karakteristik barang — barang yang tersimpan dan juga spesifikasi dari rak
penyimpanan di gudang. Kemudian juga melakukan pencatatan terhadap luas gudang, jumlah
barang, jenis barang, dan dimensi atau ukuran barang.
3. Studi Pustaka

Untuk menunjang data — data tersebut juga diperlukan studi pustaka atau studi literatur untuk
memperkuat proses pengambilan data agar menghasilkan penelitian yang baik dan valid. Studi
pustaka yang digunakan tentu saja literatur atau penelitian terdahulu yang terkait dan jurnal — jurnal

terkait yang bertujuan untuk memberikan masukan jika ada kekurangan dalam penelitian ini.



3.4 Alur Penelitian
Berikut merupakan alur penelitian ini :

v

A\ 4
Identifikasi Masalah

\ 4

Study Literatur

A 4

Pengamatan Kondisi Awal Gudang dan Identifikasi Kebutuhan Sistem
Pergudangan

A 4
Pengumpulan Data

A 4

Pengolahan Data Dengan Menggunakan Metode Class Based
Storage dan Dedicated Storage

y
Usulan Sistem Penyimpanan Barang

\ 4
Analisis Data

A 4
Kesimpulan dan Saran

A 4

[ e

Gambar 3. 1 Alur Penelitian
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3.4.1 Identifikasi Masalah

Sebelum melakukan penelitian sudah pasti mengidentifikasi permasalahan yang ada dalam
objek penelitian. Dalam hal ini peneliti akan mengidentifikasi permasalahan yang ada dalam
sistem pergudangan sparepart yang ada di PT. Enggal Subur Kertas guna untuk memperbaiki
dan memberikan usulan mengenai tata letak yang baik dalam penempatan barang.

3.4.2 Studi Literatur

Untuk mendukung serta menunjang penelitian ini studi literatur sangat penting untuk
digunakan sebagai bahan acuan. Karena dari hasil penelitian — penelitian sebelumnya yang
membahas hal serupa dapat digunakan sebagai masukan dan perbaikan untuk penelitian yang
hendak dilakukan supaya arah dari penelitian ini bisa jelas dan menghasilkan output yang

maksimal dalam menyelesaikan permasalahan dalam pergudangan perusahaan.

3.4.3 Pengamatan Kondisi Awal Gudang dan Identifikasi Kebutuhan Sistem
Pergudangan

Setelah mengidentifikasi permasalahan yang ada dalam objek serta studi literatur yang terkait,

maka selanjutnya yaitu melakukan pengamatan dan identifikasi kebutuhan apa saja yang

diperlukan oleh sistem pergudangan perusahaan. Identifikasi ini dilakukan dengan cara

berkomunikasi atau wawancara dengan staff atau pekerja yang ada dalam bagian pergudangan

yang menjadi expert dalam analisis data untuk penelitian ini.

3.4.4 Pengumpulan Data

Setelah melakukan pengamatan awal dan identifikasi kebutuhan pergudangan, maka dapat
diketahui data — data yang harus diambil untuk dilakukan olah data dan analisis data. Data —
data tersebut bisa bersifat data primer yaitu data yang diambil dari pengamatan secara langsung
baik itu observasi maupun wawancara dan juga data sekunder yang berasal dari data historis
dan dokumen — dokumen yang dimiliki oleh perusahaan yang berkaitan dengan sistem

pergudangan.

3.4.5 Pengolahan Data dengan Metode Class Based Storage

Setelah data — data yang dibutuhkan telah terkumpul selanjutnya yaitu mengolah data dengan
menggunakan metode class based storage untuk mengetahui pengelompokan dalam
penempatan barang — barang berdasarkan klasifikasi tertentu. Selain itu pengolahan data juga

bertujuan untuk membantu memberikan usulan perbaikan dalam sistem penyimpanan gudang.
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3.4.6 Usulan Sistem Penyimpanan Barang

Dari hasil pengolahan data yang telah dilakukan baik itu pengelompokan barang berdasarkan
klasifikasi dan karakteristik barang. Hasil tersebut dapat menjadikan usulan mengenai re-
layout atau tata letak ulang dalam sistem penyimpanan barang di gudang sparepart sehingga
dapat memberikan hasil yang optimal terhadap perusahaan dalam aktifitas pergudangan.

3.4.7 Analisis Data

Usulan yang telah diberikan kemudian dianalisis untuk membandingkan bagaimana perbedaan
dengan sistem penyimpanan awal dengan data — data sebelumnya untuk mengetahui perbaikan
apa saja yang terjadi setelah penelitian dilakukan serta dapat menentuk layout yang baru

sebagai pembaruan pada sistem pergudangan.

3.4.8 Kesimpulan dan Saran

Tahap akhir dalam penelitian ini adalah memberikan kesimpulan dan saran. Kesimpulan dibuat
agar pembaca dapat lebih mudah memahami intisari dari penelitian ini sedangkan untuk saran
dibuat untuk perbaikan bagi perusahaan dan sebagai acuan untuk penelitian — penelitian
selanjutnya agar dapat meningkatkan penelitian yang serupa dan memperbaiki kekurangan

yang ada dalam penelitian ini.
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BAB IV

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1 Gambaran Umum Perusahaan
PT. Enggal Subur Kertas adalah perusahaan yang bergerak dibidang pembuatan kertas industri

diantaranya adalah jenis Medium Liner, Corrugating Medium dan Medium. Perusahaan kami
berdiri sejak tahun 1997 dan mempunyai karyawan sebanyak 418 orang, kepemimpinannya
dan kepemilikan perusahaan Bpk. YOENARTO sampai sekarang. Yang didukung oleh dua
Unit Paper Machine yang mempunyai kapasitas produksi tinggi dibidangnya. PT. Enggal
Subur telah meraih 1SO 9001 dan 1SO 14001 yang merupakan pengakuan bahwa kualitas
produk PT Enggal Subur Kertas memenuhi standart International. PT. Enggal Subur Kertas
terletak di JIn Raya Kudus- Pati Km 12,5 Terban, Jekulo Kudus, Jawa Tengah- Indonesia. Akte
Pendirian: SK. Menteri Kehakiman No 29 tertanggal 17 Mei 1997. Sesuai dengan tuntutan dari
suatu perusahaan untuk menunjang produktivitasnya. Faktor - faktor yang menguntungkan

perusahaan adalah :

1. Perusahaan terletak di tepi jalan raya, sehingga untuk mendatangkan bahan baku
pembuatan kertas maupun untuk pengiriman dan pemasaran kepada konsumen tidak

mengalami kesulitan.

2. Menyerap tenaga kerja bukan hanya di sekitar lokasi perusahaan dengan menjadi

karyawan sesuai kompetensinya tetapi juga dari berbagai daerah.

PT. ENGGAL SUBUR KERTAS (ESK) PAPER FACTORY adalah salah satu perusahaan
yang bergerak dibidang pembuatan kertas produksi. Kertas produksi yang dihasilkan yaitu
jenis Medium Liner, Corrugating Medium, dan Medium. Perusahaan ini berdiri sejak tahun
1997. Proses produksinya didukung oleh dua unit Paper Machine yang mempunyai kapasitas
produksi tinggi dibidangnya sehingga dihasilkan produk yang berkualitas. Pada awalnya PT.
ini bernama ENGGAL MUMBUL KERTAS. Namun karena berbagai alasan, pada tahun 1998
namanya berubah menjadi PT. ENGGAL SUBUR KERTAS. Nama tersebut masih digunakan

sampai saat ini. Logo dari PT Enggal Subur Kertas adalah 2 singa yang mengapit dunia. Makna
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dari logo ini adalah junjunglah bumi sebagai tempat kita lahir dan hidup untuk kesejahteraan
seisi bumi dan teruslah menjaga kearifan lokal dengan anak mendengar petuah pada senior.

Tergambar dari harimau senior yang sedang berbicara dan anak harimau yang mendengarkan
harimau senior.

Gambar 4. 1 Logo Perusahaan

4.1.1 Visi dan Misi Perusahaan
PT. Enggal Subur Kertas Kudus telah merumuskan Visi dan Misi bagi perusahaannya.

Adapun Visi PT. Enggal Subur Kertas Kudus adalah:

Menjadi produsen kertas Medium Liner, Medium, dan Corrugating Medium yang

terintegrasi, berwawasan, dan kuat dalam persaingan ekonomi global.

Sedangkan Misi PT. Enggal Subur Kertas Kudus adalah sebagai berikut:

1. Menghasilkan produk kertas yang mempunyai standar dan mampu bersaing di pasar
bebas.

2. Meningkatkan produktivitas yang berkesinambungan.

3.  Memberikan kesejahteraan karyawan dan peduli pada lingkungan dengan adanya
Corporate Social Responsibility (CSR).

4. Mengelola perusahaan dengan prinsip kejujuran, keterbukaan, dan tanggungjawab.
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4.1.2 Struktur Organisasi Perusahaan
Struktur organisasi atau desain organisasi adalah mekanisme formal yang digunakan untuk

mengelola organisasi. Struktur ini menggambarkan kerangka dan susunan hubungan yang
tetap antara fungsi-fungsi, bagian-bagian, posisi-posisi, dan orang-orang Yyang
menunjukkan kedudukan, tugas, wewenang, dan tanggung jawab yang berbeda dalam
organisasi. Struktur tersebut mencakup elemen-elemen seperti spesialisasi Kkerja,
standardisasi, koordinasi, sentralisasi atau desentralisasi dalam pengambilan keputusan,
serta ukuran unit kerja (Handoko, 2009). Tujuan sebuah organisasi adalah untuk mencapai
sasaran yang tidak bisa dicapai oleh individu secara sendiri-sendiri. Ketika dua atau lebih
orang bekerja sama dan dikoordinasikan, mereka dapat mencapai hasil yang lebih besar
daripada jika bekerja sendiri. Konsep ini disebut sinergi. Prinsip utama dalam
pengorganisasian yang memungkinkan terjadinya sinergi adalah pembagian kerja (division
of labour) (Handoko, 2009). Struktur organisasi dari PT. Enggal subur Kertas Paper
Factory kudus lebih sesuai dengan Struktur Organisasi fungsional karena pembidangan
tugas atau pembagian tugasnya dapat dibedakan secara jelas. Kemudian bawahan juga
tidak hanya mendapat perintah dari satu atasan saja melainkan bisa beberapa atasan. Untuk
lebih jelasnya dapat diihat pada gambar dibawah ini mengenai Struktur Organisasi PT
Enggal Subur Kertas Kudus. Sumber : Data dari PT. Enggal Subur Kertas 2017.
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PT ENGGAL SUBUR KERTAS

No. Dokumen

SO - ESK - 001

No. Revisi / Tgl. Revisi

00/ September 2016

STRUKTUR ORGANISASI

Tgl. Efektif

01 September 2016
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Gambar 4. 2 Struktur Organisasi Perusahaan
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Gambar 4. 3 Struktur Jabatan Perusahaan

Adapun fungsi dasar, Tanggung jawab dan Tugas, serta wewenang dari masing masing

jabatan (Job Description) adalah sebagai berikut:
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1. Direktur

Fungsi Dasar : Memantau dan meninjau seluruh proses yang berjalan di perusahaan,
melakukan peningkatan yang berkesinambungan, serta menjamin ketersediaan sumber daya
bagi kelangsungan hidup perusahaan. Berikut ini merupakan Tanggung Jawab dan Tugas dari
direktur perusahaan PT. Enggal Subur Kertas :

a. Memastikan bahwa seluruh kegiatan di dalam perusahaan berjalan dengan efektif dan

efisien.
b. Memenuhi target penjualan perusahaan dalam periode yang telah ditentukan.

c. Menyetujui pembelian (purchase order) dengan mengutamakan seleksi dan evaluasi

supplier.

d. Bertanggung jawab terhadap laporan laba rugi perusahaan, dan penggunaan asset

lainnya.

e. Menyelesaikan permasalahan yang bersifat kritikal terhadap kondisi perusahaan
secara keseluruhan (misalnya, utang tak terbayar, kepatuhan terhadap UU, pengolahan

barang bekas/limbah, permasalahan ketenagakerjaan, dsb)

Wewenang :

a. Memiliki Tanggung Jawab yang besar dan kuasa penuh(tak terbatas) atas segala
keputusan yang diambil dengan mempertimbangkan segala risiko yang mungkin
terjadi atau scenario terburuk.

b. Melaksanakan kerja sama dengan baik atau menjalin hubungan baik dengan para

pihak yang mempunyai kepentingan di perusahaan seperti pemegang saham.

2. Manajer Keuangan dan Accounting

Tugas Utama :

1 Merencanakan dan meramalkan beberapa aspek dalam perusahaan termasuk

perencanaan umum keuangan perusahaan.
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Mengambil keputusan penting investasi dan berbagai pembiayaan serta semua hal
yang terkait dengan keputusan tersebut.

3 Menjalankan dan mengoperasikan roda kehidupan perusahaan seefisien mungkin
dengan menjalin kerjasama dengan manajer lainnya.
4 Penghubung antara perusahaan dengan pasar keuangan sehingga bisa mendapatkan
dana dan memperdagangkan surat berharga lainnya.
Tanggung jawab :
a. Mengambil keputusan yang berkaitan dengan investasi.
b. Mengambil keputusan yang berkaitan dengan pembelanjaan.
c. Mengambil keputusan yang berkaitan dengan deviden.
d. Merencanakan, mengatur, dan mengontrol perencanaan, laporan dan pembiayaan
perusahaan.
e. Merencanakan, mengatur, dan mengontrol arus kas perusahaan.
f. Merencanakan, mengatur, dan mengontrol anggaran perusahaan.
g. Merencanakan, mengatur, dan mengontrol pengembangan system dan prosedur
keuangan perusahaan.
h. Merencanakan, mengatur, dan mengontrol analisis keuangan.

Merencanakan, mengatur, dan mengontrol untuk memaksimalkan nilai perusahaan.
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3. Manajer HRD

Fungsi Dasar : Melaksanakan fungsi sebagai HRD, melakukan pengawasan terhadap sumber

daya manusia secara keseluruhan dalam perusahaan (kebutuhan, jumlah, pelatihan/evaluasi),

serta merencanakan, melaksanakan, dan memantau kegiatan-kegiatan yang bersifat umum,

legal, hubungan masyarakat dan kerumahtanggaan dalam perusahaan

Tanggung Jawab dan Tugas:

a. Menetapkan, melaksanakan, dan memantau proses rekrutmen karyawan, termasuk
surat perjanjian kerja, surat keterangan kerja, dsb.

b. Menetapkan, melaksanakan, dan memantau proses pelatihan dan evaluasi karyawan.

c. Menetapkan berbagai aturan dan kebijakan terkait dengan sistem kerja karyawan,
termasuk sistem reward dan punishment.

d. Mengawasi pengurusan surat-surat legal perusahaan (notaris, PPAT, SIUP, surat-surat
dengan dinas tenaga kerja, dinas sosial, badan lingkungan hidup, KIR, dsb).

e. Memeriksa laporan-laporan yang ada di bagian bawahnya dan membuat laporan yang
diperlukan untuk Direktur

Wewenang:

a. Memberikan rekomendasi atas PHK karyawan.

b. Menetapkan atau memberikan keputusan atas penerimaan karyawan baru.

4. Manajer Produksi

Fungsi Dasar : Melaksanakan fungsi pengawasan dan kontrol menyeluruh terhadap jalannya

proses produksi dalam pabrik, serta merencanakan, melakukan, dan memantau kegiatan yang

dilaksanakan bawahannya.

Wewenang:

a.
b.

Memutuskan penerimaan dan penolakan supplier tetap atau tidak.

Menolak atau merevisi permintaan pembelian.
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5. Manajer Pembelian
Fungsi Dasar : Mengawasi, memantau, dan mengendalikan tugas pembelian untuk kebutuhan
operasional perusahaan dan pabrik (termasuk jasa). Berikut ini merupakan Tanggung Jawab
dan Tugas dari manajer pembelian :

a. Memeriksa dan menyetujui permintaan pembelian, sekaligus merevisi dan/atau

menolak permintaan pembelian yang diajukan.

b. Memastikan bahwa barang yang akan dibeli benar-benar dibutuhkan dan stock sudah

menipis.
c. Memeriksa/menyetujui rekapan pembelian.

d. Menjalin hubungan yang baik dengan semua supplier

6. Manajer Pengadaan Bahan Baku

Fungsi Dasar : Mengawasi, memantau, dan mengendalikan tugas pengadaan bahan baku
untuk memenuhi kebutuhan operasional perusahaan dan pabrik. Berikut Tanggung Jawab

dan Tugas manajer pengadaan bahan baku :

a. Menganalisa dan memastikan bahwa barang yang akan dibeli benar-benar dibutuhkan

(info dari bagian Marketing) dan stock sudah menipis.

b. Mencari supplier baru dan memeriksa hasil evaluasi supplier, melaporkan kepada

direktur, serta melaporkannya kepada supplier jika diperlukan.
c. Membuat dan menyetujui retur dan komplain kepada supplier.
d. Melakukan negosiasi harga dengan supplier.
e. Memeriksa rekapan pengadaan bahan baku.

f. Menjalin hubungan yang baik dengan semua supplier.
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4.1.3 Produk Perusahaan
Bahan baku yang dipakai di PT Enggal Subur Kertas adalah dengan pemakaian full waste

paper maka belum ditemukan bahan baku pengganti yang lebih ramah. Disamping waste
paper impor dan dalam negeri, kita juga memakai bahan baku yang disebut kertas marga.
Karena dengan 100% waste paper artinya PT Enggal Subur Kertas tidak lagi tergantung
pada hutan industry tetapi justru memanfaatkan limbah non B3 Waste Paper (Kertas Bekas)
menjadi kertas = 85 %. Pada proses pengolahannya ditentukan perbandingan antara occ
dan marga yaitu 4 : 1. Secondary fiber atau serat sekunder bisa didapat dari kertas daur
ulang, penggunaan kertas daur ulang pada saat ini sudah cukup banyak digandrungi oleh
para produsen kertas. Karena penggunaan kertas daur ulang sebagai bahan baku dan dapat
menggantikan virgin pulp yang saat ini bahan baku tersebut sudah sulit untuk didapat serta
harganya juga lebih mahal dibandingkan kertas daur ulang. Berikut ini merupakan produk
yang dihasilkan oleh PT. Enggal Subur Kertas.

Gambar 4. 4 Hasil Produksi
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4.2 Gambaran Umum Departemen Pergudangan Sparepart
Penelitian ini akan berfokus pada sistem yang berjalan dan penataan tata letak barang yang ada

dalam pergudangan sparepart PT. Enggal Subur Kertas. Maka dari itu pada sub bab ini akan
membahas mengenai permasalahan yang ada dalam sistem pergudangan sparepart PT. Enggal
Subur Kertas.

4.2.1 Penjelasan Sistem Departemen Pergudangan Sparepart
Sistem yang ada dalam pergudangan sparepart yang dimiliki PT. Enggal Subur Kertas ini

menjadi salah satu divisi yang berperan penting dalam proses perbaikan mesin sekaligus dalam
kelancaran produksi kertas. Dimana departemen ini bertugas sebagai tempat penyimpanan item
sparepart, pendataan sparepart, requirement sparepart, dan pendistribusian sparepart kepada
divisi lain apabila terjadi perbaikan mesin atau maintenance. Alur keluar masuknya barang
diawali dengan requirement yang dilakukan oleh divisi pergudangan kepada departemen
purchasing dengan memberikan list barang yang dibutuhkan dan juga jumlah yang diperlukan.
Kemudian barang yang masuk dari supplier akan masuk kepada list stok yang ada di sistem
pergudangan sebagai barang stok masuk dan jika divisi lain membutuhkan akan mengirimkan

requirement list kepada pihak gudang untuk segera diberikan barang yang dibutuhkan.

4.2.2 Layout Departemen Pergudangan Sparepart
Pada objek penelitian ini yaitu departemen pergudangan sparepart berada di area ujung barat

dari pabrik PT. Enggal Subur Kertas dimana lokasi gudang ini berdekatan dengan area
produksi Paper Machine (PM) 2 dan Paper Machine (PM) 3. Sebagai objek penelitian dalam
perbaikan tata letak gudang sparepart berikut ini merupakan layout awal dari gudang sparepart

yang dimiliki oleh PT. Enggal Subur Kertas.
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Gambar 4. 5 Layout Gudang Sparepart

Keterangan :

- = Area rak penyimpanan item

= Area mobilitas

= Area In/Out Point
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4.3 Pengumpulan Data

4.3.1 Data In, Out, dan Stock Departemen Pergudangan Sparepart
Dalam menentukan kelas untuk item — item yang disimpan dalam gudang sparepart serta untuk

menata tata letak pada gudang sparepart maka diperlukan data in, out, dan stock. Data yang
diambil mulai dari periode bulan Januari hingga Mei 2024. Berikut ini data in, out, dan stock

pada gudang sparepart PT. Enggal Subur Kertas.

Tabel 4. 1 Data In, Out Barang Bulan Januari

BULAN JANUARI
Jenis Item Jumlah Pemindahan Rata — Rata Rata - Rata
Sekali Angkut (Pi) Penerimaan (M) Pengiriman (Kj)
Asdrat 1 4 8 10
Asdrat 1 % 8 12 15
Asdrat %2 5 10 12
Asdrat % 3 8 8
Asdrat 5/8 3 5 8
Asdrat 7/8 5 7 12
Asdrat SS M 10 7 12 15
Asdrat SS M 12 4 6 10
Asdrat SS M 14 6 8 7
Bearing 1211 4 6 10
Bearing 1215 5 8 12
Bearing 1307 4 10 14
Bearing 1309 9 11 8
Bearing 1311 13 16 20
Bearing 1312 KJP 8 10 14
Bearing 20312 10 8 12
Bearing 21312 8 15 10
Bearing 21313 CK 8 13 18
Gear box WPA 100 ( 9 12 14
1:40)
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BULAN JANUARI
Jenis Item Jumlah Pemindahan Rata — Rata Rata - Rata
Sekali Angkut (Pi) Penerimaan (M) Pengiriman (Kj)
Gear box WPA 120 ( 11 15 14
1:40)
Gear box WPA 70 (1 6 8 12
140)
Gear box WPA 80 ( 1 9 12 14
140)
Gear box WPX 100 ( 4 6 9
1:40)
Gear box WPX 80 (1 7 12 10
140)
Gearbox WPA 70 (1: 9 10 15
60)
Karet kopel FCL 160 / 8 14 18
F3
Karet kopel FCL 200 / 5 10 18
F4
Karet kopel FCL 250 / 13 15 14
F5
Karet kopel FCL 315/ 6 10 13
F6
Kopel FCL 140 (FCL) 5 10 12
Kopel FCL 160 (FCL) 8 12 10
Kopel FCL 180 (FCL) 13 16 15
Kopel FCL 200 (FCL) 15 13 18
Seal TC 100 - 120 - 13 7 16 15
Seal TC 100 - 125 - 12 8 12 14
Seal TC 100 - 160 - 13 6 15 18
Seal TC 105 - 125 - 13 10 13 17
Seal TC 105 -130 - 14 18 15 18
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BULAN JANUARI
Jenis Item Jumlah Pemindahan Rata — Rata Rata - Rata
Sekali Angkut (Pi) Penerimaan (M) Pengiriman (Kj)
Mur SSM 10 19 21 34
Mur SS M 12 13 15 32
Mur SSM 14 21 26 30
Mur SS M 16 24 27 35
Mur SS M 18 23 27 32
Mur SS M 20 10 14 15
Mur SS M 22 24 26 30
Mur SSM 24 30 25 30
Mur SSM 6 22 30 25
Mur SSM 8 24 20 35
Nepel PU 10 x 1/2 22 27 38
Nepel PU 10 x 1/4 4 8 10
Nepel PU 10 x 1/8 7 8 10
Nepel PU 10 x 3/8 12 8 10
Nepel PU 12 x 1/2 4 7 9
Nepel PU 12 x 1/4 3 5 8
Selang benang 1 " 3 7 5
Selang benang 1/2 " 4 6 4
Selang benang 3/4" 5 3 4
Selang benang 5/8" 3 4 5
Selang PU 10 mm 7 4 6
Selang PU 12 mm 5 3 4
Sikat baja 8 12 11
Sikat kuningan 11 2 10
Sikat pipa 1 1/4" 2 4 3
Sikat pipa 1" 17 7 12
VBelt 5V 1060 12 5 6
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BULAN JANUARI
Jenis Item Jumlah Pemindahan Rata — Rata Rata - Rata
Sekali Angkut (Pi) Penerimaan (M) Pengiriman (Kj)
VBelt 5V 1180 5 8 9
VBelt 5V 1320 8 6 5
VBelt 5V 1400 7 0 8
VBelt 5V 1900 0 0 4
VBelt 8V 1700 3 0 0
VBelt 8V 2000 5 0 5
VBelt 8V 2120 4 1 3
VBelt 5V 1060 5 2 4
VBelt 5V 1180 5 2 1
VBelt 5V 1320 6 0 3
VBelt 5V 1400 2 1 3
VBelt 5V 1900 3 2 3
VBelt 8V 1700 0 0 2
VBelt 8V 2000 0 2 4
Tabel 4. 2 Data In, Out Barang Bulan Februari
BULAN FEBRUARI
Jenis Item Jumlah Pemindahan Rata - Rata Rata - Rata
Sekali Angkut (P;) Penerimaan (M) Pengiriman (K;)

Asdrat 1 6 8 12
Asdrat 1 ¥4 5 8 15
Asdrat %2 5 14 12
Asdrat ¥% 2 6 8
Asdrat 5/8 3 7 9
Asdrat 7/8 4 7 11
Asdrat SS M 10 7 12 13
Asdrat SS M 12 6 4 10
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BULAN FEBRUARI

Jenis Item

Jumlah Pemindahan
Sekali Angkut (Pi)

Rata - Rata
Penerimaan (M)

Rata - Rata
Pengiriman (K;)

Asdrat SS M 14 6 8 7
Bearing 1211 4 6 8
Bearing 1215 5 8 9
Bearing 1307 4 7 9
Bearing 1309 7 9 8
Bearing 1311 12 15 20

Bearing 1312 KJP 6 9 12
Bearing 20312 10 9 13
Bearing 21312 7 12 10

Bearing 21313 CK 8 12 15

Gear box WPA 100 ( 7 10 14

1:40)
Gear box WPA 120 ( 12 14 17
1:40)
Gear box WPA 70 (1 8 10 16
:40)
Gear box WPA 80 (1 9 14 15
:40)
Gear box WPX 100 ( 4 6 9
1:40)
Gear box WPX 80 (1 7 15 13
:40)
Gearbox WPA 70 (1: 9 10 12
60)
Karet kopel FCL 160 / 6 13 19
F3
Karet kopel FCL 200 / 6 12 15

F4
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BULAN FEBRUARI

Jenis Item

Jumlah Pemindahan
Sekali Angkut (Pi)

Rata - Rata
Penerimaan (M)

Rata - Rata
Pengiriman (K;)

Karet kopel FCL 250/ 13 15 14
F5
Karet kopel FCL 315/ 6 10 13
F6

Kopel FCL 140 (FCL) 5 10 12
Kopel FCL 160 (FCL) 8 12 10
Kopel FCL 180 (FCL) 13 16 15
Kopel FCL 200 (FCL) 15 13 18
Seal TC 100 - 120 - 13 7 16 15
Seal TC 100 -125- 12 8 12 14
Seal TC 100 - 160 - 13 7 13 17
Seal TC 105 - 125 - 13 9 12 15
Seal TC 105 - 130 - 14 18 15 18
Mur SS M 10 19 21 34
Mur SS M 12 13 15 32
Mur SSM 14 19 26 30
Mur SS M 16 20 27 35
Mur SS M 18 25 27 32
Mur SS M 20 12 14 15
Mur SS M 22 18 223 28
Mur SS M 24 27 25 29
Mur SSM 6 18 22 24

Mur SSM 8 19 21 27
Nepel PU 10 x 1/2 22 26 30
Nepel PU 10 x 1/4 5 7 9
Nepel PU 10 x 1/8 7 2 5
Nepel PU 10 x 3/8 9 7 9




55

BULAN FEBRUARI

Jenis Item

Jumlah Pemindahan Rata - Rata
Sekali Angkut (Pj) Penerimaan (M)

Rata - Rata
Pengiriman (K;)

Nepel PU 12 x 1/2

8 6

8

Nepel PU 12 x 1/4

Selang benang 1"

Selang benang 1/2 "

Selang benang 3/4"

Selang benang 5/8"

Selang PU 10 mm

Selang PU 12 mm

Sikat baja
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Sikat kuningan

=
o

Sikat pipa 1 1/4"

w

Sikat pipa 1"

-
N

VBelt 5V 1060

VBelt 5V 1180

VBelt 5V 1320

VBelt 5V 1400

VBelt 5V 1900

VBelt 8V 1700

VBelt 8V 2000

VBelt 8V 2120

VBelt 5V 1060

VBelt 5V 1180

VBelt 5V 1320

VBelt 5V 1400

VBelt 5V 1900

VBelt 8V 1700

VBelt 8V 2000
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Tabel 4. 3 Data In, Out Barang Bulan Maret
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BULAN MARET

Jenis Item Jumlah Pemindahan Rata - Rata Rata - Rata
Sekali Angkut (Pi) Penerimaan (Mi) Pengiriman (Ki)
Asdrat 1 4 7 13
Asdrat 1 ¥ 6 9 12
Asdrat %2 5 12 11
Asdrat ¥ 2 5 7
Asdrat 5/8 4 7 7
Asdrat 7/8 6 7 15
Asdrat SS M 10 9 12 16
Asdrat SS M 12 3 4 7
Asdrat SS M 14 6 5 7
Bearing 1211 6 10 12
Bearing 1215 5 4 9
Bearing 1307 4 8 9
Bearing 1309 4 7 8
Bearing 1311 10 14 21
Bearing 1312 KJP 7 9 12
Bearing 20312 8 7 9
Bearing 21312 6 11 10
Bearing 21313 CK 8 14 10
Gear box WPA 100 ( 7 10 14
1:40)
Gear box WPA 120 ( 12 14 17
1:40)
Gear box WPA 70 (1 9 12 15
:40)
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BULAN MARET

Jenis Item Jumlah Pemindahan Rata - Rata Rata - Rata
Sekali Angkut (Pi) Penerimaan (Mi) Pengiriman (Ki)
Gear box WPA 80 (1 10 13 16
140)
Gear box WPX 100 ( 5 7 9
1:40)
Gear box WPX 80 (1 8 12 13
140)
Gearbox WPA 70 (1: 5 9 12
60)
Karet kopel FCL 160 / 6 12 19
F3
Karet kopel FCL 200/ 6 10 15
F4
Karet kopel FCL 250 / 13 14 14
F5
Karet kopel FCL 315/ 8 10 13
F6
Kopel FCL 140 (FCL) 3 7 9
Kopel FCL 160 (FCL) 8 8 10
Kopel FCL 180 (FCL) 1 6 0
Kopel FCL 200 (FCL) 15 13 14
Seal TC 100 - 120 - 13 7 10 13
Seal TC 100 - 125 - 12 8 9 14
Seal TC 100 - 160 - 13 7 14 17
Seal TC 105 - 125 - 13 9 15 15
Seal TC 105 - 130 - 14 18 15 18
Mur SS M 10 17 21 29
Mur SS M 12 13 17 30
Mur SS M 14 19 28 30
Mur SS M 16 22 29 35
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BULAN MARET

Jenis Item Jumlah Pemindahan Rata - Rata Rata - Rata
Sekali Angkut (Pi) Penerimaan (Mi) Pengiriman (Ki)
Mur SSM 18 26 27 32¢c
Mur SSM 20 12 15 13
Mur SS M 22 18 24 26
Mur SS M 24 27 24 21
Mur SSM 6 16 19 21
Mur SSM 8 19 23 28
Nepel PU 10 x 1/2 17 22 30
Nepel PU 10 x 1/4 6 7 9
Nepel PU 10 x 1/8 7 2 4
Nepel PU 10 x 3/8 9 7 10
Nepel PU 12 x 1/2 3 3 8
Nepel PU 12 x 1/4 2 6 8
Selang benang 1 " 2 7 5
Selang benang 1/2 " 7 5 3
Selang benang 3/4" 3 4 2
Selang benang 5/8" 0 3 2
Selang PU 10 mm 7 0 3
Selang PU 12 mm 3 1 3
Sikat baja 5 3 5
Sikat kuningan 11 2 8
Sikat pipa 1 1/4" 2 4 3
Sikat pipa 1" 15 6 12
VBelt 5V 1060 13 5 6
VBelt 5V 1180 6 8 9
VBelt 5V 1320 7 6 5
VBelt 5V 1400 7 0 8
VBelt 5V 1900 0 0 4




BULAN MARET

Jenis Item Jumlah Pemindahan Rata - Rata Rata - Rata
Sekali Angkut (Pi) Penerimaan (Mi) Pengiriman (Ki)
VBelt 8V 1700 3 0 0
VBelt 8V 2000 6 0 5
VBelt 8V 2120 2 0 3
VBelt 5V 1060 4 3 4
VBelt 5V 1180 3 2 1
VBelt 5V 1320 4 0 3
VBelt 5V 1400 5 4 3
VBelt 5V 1900 3 2 0
VBelt 8V 1700 0 0 0
VBelt 8V 2000 0 3 6

Tabel 4. 4 Data In, Out Barang Bulan April

BULAN APRIL
Jenis Item Jumlah Pemindahan Rata - Rata Rata - Rata
Sekali Angkut (Pi) Penerimaan (Mi) Pengiriman (Ki)

Asdrat 1 8 9 13
Asdrat 1 ¥4 7 10 12
Asdrat %2 7 10 11
Asdrat % 9 7 9
Asdrat 5/8 5 8 10
Asdrat 7/8 6 4 8
Asdrat SS M 10 4 3 9
Asdrat SS M 12 3 5 8
Asdrat SS M 14 4 9 9
Bearing 1211 4 4 10
Bearing 1215 7 7 11
Bearing 1307 2 6 12
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BULAN APRIL

Jenis Item

Jumlah Pemindahan
Sekali Angkut (Pi)

Rata - Rata
Penerimaan (Mi)

Rata - Rata
Pengiriman (Ki)

Bearing 1309 4 11 9
Bearing 1311 10 16 19
Bearing 1312 KJP 7 8 15
Bearing 20312 8 8 12
Bearing 21312 12 14 14
Bearing 21313 CK 4 10 13
Gear box WPA 100 ( 6 11 16
1:40)
Gear box WPA 120 ( 10 15 18
1:40)
Gear box WPA 70 ( 1 7 12 15
140)
Gear box WPA 80 (1 8 9 9
:40)
Gear box WPX 100 ( 6 10 8
1:40)
Gear box WPX 80 (1 8 12 8
:40)
Gearbox WPA 70 (1: 8 8 7
60)
Karet kopel FCL 160 / 7 12 19
F3
Karet kopel FCL 200 / 5 6 8
F4
Karet kopel FCL 250 / 6 8 12
F5
Karet kopel FCL 315/ 7 11 14
F6
Kopel FCL 140 (FCL) 8 13 13
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BULAN APRIL

Jenis Item

Jumlah Pemindahan
Sekali Angkut (Pi)

Rata - Rata

Penerimaan (Mi)

Rata - Rata
Pengiriman (Ki)

Kopel FCL 160 (FCL) 9 14 11
Kopel FCL 180 (FCL) 11 12 13
Kopel FCL 200 (FCL) 10 10 12
Seal TC 100 - 120 - 13 7 8 9
Seal TC 100 -125-12 9 14 17
Seal TC 100 - 160 - 13 6 7 17
Seal TC 105 - 125 - 13 5 7 16
Seal TC 105-130- 14 14 16 19
Mur SS M 10 19 20 35
Mur SS M 12 12 13 33
Mur SSM 14 17 21 29
Mur SS M 16 16 22 27
Mur SS M 18 19 24 29
Mur SS M 20 14 13 19
Mur SS M 22 20 21 30
Mur SS M 24 26 27 30
Mur SSM 6 16 23 27

Mur SSM 8 15 20 28
Nepel PU 10 x 1/2 21 24 31
Nepel PU 10 x 1/4 6 8 8
Nepel PU 10 x 1/8 8 3 6
Nepel PU 10 x 3/8 10 5 7
Nepel PU 12 x 1/2 7 8 7
Nepel PU 12 x 1/4 3 7 10
Selang benang 1 " 7 8 6
Selang benang 1/2 " 5 6 5
Selang benang 3/4" 6 5 3
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BULAN APRIL

Jenis Item

Jumlah Pemindahan
Sekali Angkut (Pi)

Rata - Rata
Penerimaan (Mi)

Rata - Rata

Pengiriman (Ki)

Selang benang 5/8"

3

4

4

Selang PU 10 mm

Selang PU 12 mm

Sikat baja

Sikat kuningan

Sikat pipa 1 1/4"

w| Ol o o1 oo

Sikat pipa 1"

VBelt 5V 1060

| ©f U1 N| O W| =

VBelt 5V 1180

=
o

VBelt 5V 1320

VBelt 5V 1400

VBelt 5V 1900

VBelt 8V 1700

VBelt 8V 2000

VBelt 8V 2120

VBelt 5V 1060

VBelt 5V 1180

VBelt 5V 1320

VBelt 5V 1400

VBelt 5V 1900

VBelt 8V 1700

VBelt 8V 2000
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Tabel 4. 5 Data In, Out Barang Bulan Mei
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BULAN MEI
Jenis Item Jumlah Pemindahan Rata - Rata Rata - Rata
Sekali Angkut (Pi) Penerimaan (M) Pengiriman (Kj)
Asdrat 1 8 12 14
Asdrat 1 ¥4 7 9 12
Asdrat %2 9 10 13
Asdrat ¥ 4 8 12
Asdrat 5/8 5 6 10
Asdrat 7/8 3 4 7
Asdrat SS M 10 8 14 13
Asdrat SS M 12 7 6 12
Asdrat SS M 14 8 9 8
Bearing 1211 6 10 9
Bearing 1215 3 6 10
Bearing 1307 5 8 9
Bearing 1309 6 10 12
Bearing 1311 14 13 18
Bearing 1312 KJP 9 12 17
Bearing 20312 12 12 18
Bearing 21312 9 13 12
Bearing 21313 CK 10 16 18
Gear box WPA 100 ( 8 7 9
1:40)
Gear box WPA 120 ( 11 13 16
1:40)
Gear box WPA 70 (1 7 12 17
:40)
Gear box WPA 80 (1 6 16 13

:40)




64

BULAN MEI
Jenis Item Jumlah Pemindahan Rata - Rata Rata - Rata
Sekali Angkut (Pi) Penerimaan (M) Pengiriman (Kj)
Gear box WPX 100 ( 3 8 10
1:40)
Gear box WPX 80 (1 8 10 6
140)

Gearbox WPA 70 (1: 10 12 13
60)

Karet kopel FCL 160 / 12 15 16
F3

Karet kopel FCL 200/ 8 13 14
F4

Karet kopel FCL 250 / 15 14 9
F5

Karet kopel FCL 315/ 9 12 15
F6

Kopel FCL 140 (FCL) 7 9 9

Kopel FCL 160 (FCL) 9 10 7

Kopel FCL 180 (FCL) 10 13 9

Kopel FCL 200 (FCL) 9 14 12

Seal TC 100 - 120 - 13 10 12 16

Seal TC 100 - 125 - 12 13 14 19

Seal TC 100 - 160 - 13 8 13 17

Seal TC 105 - 125 - 13 12 15 14

Seal TC 105 - 130 - 14 7 14 13

Mur SS M 10 21 23 33

Mur SS M 12 22 19 22

Mur SS M 14 17 21 27

Mur SS M 16 18 28 29

Mur SS M 18 24 23 29
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BULAN MEI
Jenis Item Jumlah Pemindahan Rata - Rata Rata - Rata
Sekali Angkut (Pi) Penerimaan (M) Pengiriman (Kj)
Mur SS M 20 15 19 17
Mur SS M 22 16 23 24
Mur SS M 24 29 24 23
Mur SSM 6 20 22 22
Mur SSM 8 18 18 20
Nepel PU 10 x 1/2 21 16 21
Nepel PU 10 x 1/4 7 8 8
Nepel PU 10 x 1/8 8 4 7
Nepel PU 10 x 3/8 10 8 6
Nepel PU 12 x 1/2 7 3 5
Nepel PU 12 x 1/4 5 5 9
Selang benang 1 " 7 7 9
Selang benang 1/2 " 8 6 2
Selang benang 3/4" 7 6 4
Selang benang 5/8" 3 2 0
Selang PU 10 mm 5 0 3
Selang PU 12 mm 4 0 4
Sikat baja 6 5 6
Sikat kuningan 12 9 12
Sikat pipa 1 1/4" 3 8 4
Sikat pipa 1" 9 11 14
VBelt 5V 1060 8 6 8
VBelt 5V 1180 6 8 10
VBelt 5V 1320 7 6 6
VBelt 5V 1400 8 2 7
VBelt 5V 1900 1 3 5
VBelt 8V 1700 2 2 0




BULAN MEI

Jenis Item Jumlah Pemindahan Rata - Rata Rata - Rata
Sekali Angkut (Pi) Penerimaan (M) Pengiriman (Kj)
VBelt 8V 2000 4 3 0
VBelt 8V 2120 0 1 5
VBelt 5V 1060 0 0 3
VBelt 5V 1180 2 0 2
VBelt 5V 1320 3 2 5
VBelt 5V 1400 2 3 6
VBelt 5V 1900 4 0 4
VBelt 8V 1700 2 4 5
VBelt 8V 2000 3 0 3

4.3.2 Rata-Rata In and Out Barang
Tabel 4. 6 Rata - Rata In and Out Barang

No Jenis Item Pi Mi Ki
1 Asdrat 1 6 9 13
2 Asdrat 1 % 7 10 14
3 Asdrat %2 7 12 12
4 Asdrat % 4 7 9
5 Asdrat 5/8 4 7 9
6 Asdrat 7/8 5 6 11
7 Asdrat SS M 10 7 11 14
8 Asdrat SS M 12 5 5 10
9 Asdrat SS M 14 6 8 8
10 Bearing 1211 5 8 10
11 Bearing 1215 5 7 11
12 Bearing 1307 4 8 11
13 Bearing 1309 6 10 9
14 Bearing 1311 12 15 20
15 Bearing 1312 KJP 8 10 14
16 Bearing 20312 10 9 13
17 Bearing 21312 9 13 12
18 Bearing 21313 CK 8 13 15




No Jenis Item Pi Mi Ki
Gear box WPA 100 (1

19 :40) 8 10 14
Gear box WPA 120 ( 1

20 1 40) 12 15 17
Gear box WPA 70 (1:

21 40) 8 11 15
Gear box WPA 80 (1:

22 40) 9 13 14
Gear box WPX 100 ( 1

23 :40) 5 8 9
Gear box WPX 80 (1:

24 40) 8 13 10
Gearbox WPA 70 (1:

25 60) 9 10 12
Karet kopel FCL 160 /

26 F3 8 14 19
Karet kopel FCL 200 /

27 F4 6 11 14
Karet kopel FCL 250 /

28 F5 12 14 13
Karet kopel FCL 315/

29 F6 8 11 14

30 Kopel FCL 140 (FCL) 6 10 11

31 Kopel FCL 160 (FCL) 9 12 10

32 Kopel FCL 180 (FCL) 10 13 11

33 Kopel FCL 200 (FCL) 13 13 15

34 Seal TC 100 - 120 - 13 8 13 14

35 Seal TC 100 - 125 - 12 10 13 16

36 Seal TC 100 - 160 - 13 7 13 18

37 Seal TC 105 - 125 - 13 9 13 16

38 Seal TC 105 - 130 - 14 15 15 18

39 Mur SS M 10 19 22 33

40 Mur SS M 12 15 16 30

41 Mur SS M 14 19 25 30

42 Mur SS M 16 20 27 33

43 Mur SS M 18 24 26 31

44 Mur SS M 20 13 15 16

45 Mur SS M 22 20 64 28

46 Mur SS M 24 28 25 27

47 Mur SS M 6 19 24 24

48 Mur SS M 8 19 21 28

49 Nepel PU 10 x % 21 23 30
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No Jenis Item Pi Mi Ki
50 Nepel PU 10 X ¥ 6 8 9
51 Nepel PU 10 x 1/8 8 4 7
52 Nepel PU 10 x 3/8 10 7 9
53 Nepel PU 12 x %2 6 6 8
54 Nepel PU 12 X ¥4 4 6 9
55 Selang benang 1 " 5 8 6
56 Selang benang 1/2 6 6 4
57 Selang benang 3/4" 6 5 3
58 Selang benang 5/8" 2 4 3
59 Selang PU 10 mm 7 2 4
60 Selang PU 12 mm 4 1 4
61 Sikat baja 6 5 7
62 Sikat kuningan 11 4 10
63 Sikat pipa 1 1/4" 3 5 4
64 Sikat pipa 1" 16 8 12
65 VBelt 5V 1060 12 5 7
66 VBelt 5V 1180 6 7 10
67 VBelt 5V 1320 8 7 6
68 VBelt 5V 1400 7 1 8
69 VBelt 5V 1900 1 1 5
70 VBelt 8V 1700 3 1 1
71 VBelt 8V 2000 5 1 5
72 VBelt 8V 2120 2 1 4
73 VBelt 5V 1060 3 2 5
74 VBelt 5V 1180 3 2 2
75 VBelt 5V 1320 5 1 4
76 VBelt 5V 1400 4 3 5
77 VBelt 5V 1900 3 2 3
78 VBelt 8V 1700 1 1 4
80 VBelt 8V 2000 1 2 5

4.4 Pengolahan Data

Setelah data — data yang diperlukan didapat, maka proses selanjutnya adalah pengolahan
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data guna memberikan saran tata letak item sparepart pada rak penyimpanan serta

pengurangan jarak pengambilan dan waktu material handling yang diharapkan dapat

mempercepat dan meningkatkan aktivitas yang ada ke arah yang lebih baik.

Dalam proses perhitungan data ada beberapa tahapan yang akan dilakukan dan perhitungan

yang diperlukan diantaranya yaitu :
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Menghitung nilai throughput/space requirement (T/S) serta mengurutkan nilai T/S
dari terbesar sampai terkecil. Rumus perhitungan throughput adalah:

Ti=2 4+
Keterangan:
Mi = Rata-rata penerimaan
Ki = Rata-rata pengiriman
Pi = Jumlah pemindahan sekali angkut

Kemudian rumus perhitungan space regiurement adalah sebagai berikut :

Penyimpanan maksimum
Si =

ukuran kapasitas blok

Menentukan letak area penyimpanan item berdasarkan nilai throughput dan space
requirement Setelah mendapatkan hasil perhitungan dari frekuensi keluar dan masuk
nya barang (Ti) dan kebutuhan area (Si), maka akan dilakukan perhitungan rasio Ti
dan Si, yang digunakan untuk menghitung jarak tempuh dari area penyimpanan ke
titik pintu gudang In/Out (1/0) seperti pada rumus berikut:
Ti Ti
Si st
Keterangan :
Ti = Throughput
Si = Storage
Ti/Si = Rasio Throughput/Space
Merancang Layout Dedicated Storage
Menghitung jarak perpindahan dan waktu handling Perhitungan jarak perpindahan
dengan menggunakan rumus rectilinear distance yaitu:
Dij=(X-a)+(Y-b)
Keterangan :
Dij = Jarak lokasi item ke titik 1/0 Point
X =Jarak titik tengah area ke 1/0 pada Sumbu X (Horizontal)
a = Jarak titik lokasi item terhadap sumbu X

Y =Jarak titik tengah area ke 1/0 pada sumbu Y (Vertical)
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b = Jarak titik lokasi item terhadap sumbu Y
6. Sedangkan perhitungan waktu handling dilakukan dengan menggunakan data cycle
time collecting yaitu waktu saat operator memindahkan barang ke area loading

unloading dengan rumus perhitungan :

Waktu Handling _ Total jarak dari area penyimpanan ke area loading unloading

Rata—rata waktu handling

7. Perhitungan Perancangan Tata letak dengan metode class based storage

8. Mengelompokkan item-item berdasarkan nilai throughput ke dalam kelas A (tinggi),
B (sedang) dan C (rendah).

9. Menentukan letak area penyimpanan berdasarkan kelas dari area terdekat sampai
terjauh dari pintu gudang (area in/out).

10. Menggambar layout metode class based storage.

11. Menghitung jarak perpindahan dan waktu handling.

12. Pemilihan Layout Terbaik.

4.4.1 Perhitungan Layout Awal
Pada perhtungan layout awal ini data yan digunakan adalah data Rata — rata penerimaan (Mi),

Rata — Rata Pengiriman (Ki), dan Jumlah pemindahan sekali angkut (Pi). Dimana data tersebut
selanjutnya akan digunakan untuk menghitung rasio aktivitas dan dari data rasio aktivitas
digunakan sebagai denah layout awal gudang dan selanjutnya akan digunakan sebagai

perhitungan jarak material handling dan waktu handling untuk layout awal.

4.4.2 Perhitungan Rasio Aktivitas Layout Awal
Tabel 4. 7 Perhitungan Rasio Aktivitas Layout Awal

Perhitungan Space Rasio
Perhitungan Throughput Requirement Aktivitas
Pi Mi Ki Mi/Pi | Ki/Pi | Ti | Maks Si Ti/Si
Jenis (per | (Pcs/bl | (Pes/bl | (per | (per | (Kal | Stock | Kapasit | (Blo | (Kali/Bl
Item bln) n) n) bln) bln) i) (Rak) | asBlok | k) ok)
Asdratl | 6 9 13 2 3 5 8 10 3 2
Asdrat 1
Ya 7 10 14 2 2 4 8 10 2 2
Asdrat% | 7 12 12 2 2 4 7 10 3 1
Asdrat%, | 4 7 9 2 3 5 6 10 2 3
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Perhitungan Space Rasio
Perhitungan Throughput Requirement Aktivitas
Pi Mi Ki Mi/Pi | Ki/Pi | Ti | Maks Si Ti/Si
N Jenis (per | (Pcs/bl | (Pcs/bl | (per | (per | (Kal | Stock | Kapasit | (Blo | (Kali/Bl
0 Item bin) n) n) bin) | bin) i) | (Rak) | asBlok | k) ok)
Asdrat
5 5/8 4 7 9 2 3 5 8 10 1 5
Asdrat
6 7/8 5 6 11 2 3 5 7 10 1 5
Asdrat
7 | SSM10 7 11 14 2 2 4 6 10 2 2
Asdrat
8 | SSM12 | 5 5 10 1 2 3 6 10 3 1
Asdrat
9 |SSM14 | 6 8 8 2 2 4 4 10 3 1
Bearing
10 1211 5 8 10 2 2 4 4 10 2 2
Bearing
11 1215 5 7 11 2 3 5 4 10 4 1
Bearing
12 1307 4 8 11 2 3 5 3 10 3 2
Bearing
13 1309 6 10 9 2 2 4 3 10 1 4
Bearing
14 1311 12 15 20 2 2 4 4 10 2 2
Bearing
1312
15 KJP 8 10 14 2 2 4 4 10 1 4
Bearing
16 | 20312 10 9 13 1 2 3 4 10 1 3
Bearing
17 | 21312 9 13 12 2 2 4 4 10 2 2
Bearing
21313
18 CK 8 13 15 2 2 4 4 10 1 4
Gear box
WPA
100 (1:
19 40) 8 10 14 2 2 4 3 10 2 2
Gear box
WPA
120 (1:
20 40) 12 15 17 2 2 4 3 10 1 4
Gear box
WPA 70
21| (1:40) | 8 11 15 2 2 4 3 10 2 2
Gear box
WPA 80
22 | (1:40) | 9 13 14 2 2 4 3 10 3 1
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Jenis
Item

Perhitungan Throughput

Perhitungan Space

Requirement

Rasio
Aktivitas

Pi
(per
bin)

Mi
(Pes/bl
n)

Ki
(Pcs/bl
n)

Mi/Pi
(per
bin)

Ki/Pi
(per
bin)

Ti
(Kal
i)

Maks
Stock
(Rak)

Kapasit
as Blok

Si
(Blo
K)

Ti/Si
(Kali/Bl
ok)

23

Gear box
WPX
100(1:
40)

10

24

Gear box
WPX 80
(1:40)

13

10

10

25

Gearbox
WPA 70
(1:60)

10

12

10

26

Karet
kopel
FCL 160
/ F3

14

19

10

27

Karet
kopel
FCL 200
| F4

11

14

10

28

Karet
kopel
FCL 250
[ F5

12

14

13

10

29

Karet
kopel
FCL 315
| F6

11

14

10

30

Kopel
FCL 140
(FCL)

10

11

10

31

Kopel
FCL 160
(FCL)

12

10

10

32

Kopel
FCL 180
(FCL)

10

13

11

10

33

Kopel
FCL 200
(FCL)

13

13

15

10

34

Seal TC
100 -
120 - 13

13

14

10

35

Seal TC
100 -
125 -12

10

13

16

10
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Perhitungan Space Rasio
Perhitungan Throughput Requirement Aktivitas
Pi Mi Ki Mi/Pi | Ki/Pi | Ti | Maks Si Ti/Si
N Jenis (per | (Pcs/bl | (Pcs/bl | (per | (per | (Kal | Stock | Kapasit | (Blo | (Kali/Bl
0 Item bin) n) n) bin) | bin) i) | (Rak) | asBlok | k) ok)
Seal TC
100 -
36| 160-13 | 7 13 18 2 3 5 8 10 1 5
Seal TC
105 -
37| 125-13 | 9 13 16 2 2 4 8 10 5 1
Seal TC
105 -
38| 130-14 | 15 15 18 1 2 3 8 10 5 1
Mur SS
39 M 10 19 22 33 2 2 4 8 10 4 1
Mur SS
40 M 12 15 16 30 2 2 4 9 10 1 4
Mur SS
41 M 14 19 25 30 2 2 4 9 10 3 1
Mur SS
42 M 16 20 27 33 2 2 4 7 10 3 1
Mur SS
43 M 18 24 26 31 2 2 4 9 10 2 2
Mur SS
44 M 20 13 15 16 2 2 4 8 10 3 1
Mur SS
45 M 22 20 64 28 4 2 6 8 10 4 2
Mur SS
46 M 24 28 25 27 1 1 2 7 10 1 2
Mur SS
47 M 6 19 24 24 2 2 4 8 10 1 4
Mur SS
48 M 8 19 21 28 2 2 4 8 10 5 1
Nepel
PU 10 x
49 Y 21 23 30 2 2 4 5 10 1 4
Nepel
PU 10 x
50 Ya 6 8 9 2 2 4 5 10 1 4
Nepel
PU 10 x
51 1/8 8 4 7 1 1 2 4 10 4 1
Nepel
PU 10 x
52 3/8 10 7 9 1 1 2 6 10 1 2
Nepel
PU 12 x
53 Y 6 6 8 1 2 3 6 10 3 1
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Perhitungan Space Rasio
Perhitungan Throughput Requirement Aktivitas
Pi Mi Ki Mi/Pi | Ki/Pi | Ti | Maks Si Ti/Si
N Jenis (per | (Pcs/bl | (Pcs/bl | (per | (per | (Kal | Stock | Kapasit | (Blo | (Kali/Bl
0 Item bin) n) n) bin) | bin) i) | (Rak) | asBlok | k) ok)
Nepel
PU 12 x
54 Ya 4 6 9 2 3 5 5 10 1 5
Selang
benang 1
55 " 5 8 6 2 2 4 4 10 4 1
Selang
benang
56 12" 6 6 4 1 1 2 3 10 2 1
Selang
benang
57 3/4" 6 5 3 1 1 2 4 10 1 2
Selang
benang
58 5/8" 2 4 3 2 2 4 4 10 1 4
Selang
PU 10
59 mm 7 2 4 1 1 2 3 10 3 1
Selang
PU 12
60 mm 4 1 4 1 1 2 3 10 3 1
Sikat
61 baja 6 5 7 1 2 3 5 10 2 2
Sikat
62 | kuningan | 11 4 10 1 1 2 4 10 2 1
Sikat
pipa 1
63 1/4" 3 5 4 2 2 4 6 10 3 1
Sikat
64 | pipal" | 16 8 12 1 1 2 6 10 1 2
VBelt
65 | 5V 1060 | 12 5 7 1 1 2 5 10 3 1
VBelt
66 | 5V 1180 | 6 7 10 2 2 4 6 10 1 4
VBelt
67 | 5V 1320 | 8 7 6 1 1 2 4 10 2 1
VBelt
68 | 5V 1400 | 7 1 8 1 2 3 4 10 2 2
VBelt
69 | 5v1900 | 1 1 5 1 5 6 5 10 3 2
VBelt
70 ] 8v1700 | 3 1 1 1 1 2 5 10 4 1
VBelt
71| 8vV2000 | 5 1 5 1 1 2 5 10 1 2
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Perhitungan Space Rasio
Perhitungan Throughput Requirement Aktivitas
Pi Mi Ki Mi/Pi | Ki/Pi | Ti | Maks Si Ti/Si
N Jenis (per | (Pcs/bl | (Pcs/bl | (per | (per | (Kal | Stock | Kapasit | (Blo | (Kali/Bl
0 Item bin) n) n) bin) | bin) i) | (Rak) | asBlok | k) ok)
VBelt
721 8V2120 | 2 1 4 1 2 3 4 10 3 1
VBelt
731 5v1060 | 3 2 5 1 2 3 5 10 5 1
VBelt
7415v1180 | 3 2 2 1 1 2 6 10 1 2
VBelt
75 | 5V 1320 5 1 4 1 1 2 6 10 4 1
VBelt
76 | 5V 1400 | 4 3 5 1 2 3 6 10 3 1
VBelt
77 | 5V 1900 3 2 3 1 1 2 5 10 4 1
VBelt
78 | 8V 1700 1 1 4 1 4 5 6 10 3 2
VBelt
80 | 8v2000 | 1 2 5 2 5 7 5 10 2 4

4.4.3 Denah Layout Awal
Dari data rasio aktivitas pada tabel diatas digunakan sebagai acuan dalam pembuatan layout

penempatan barang dimana kondisi layout awal masih sangat random dan penempatan barang

belum terstruktur dengan baik sehingga penempatan barang masih kurang optimal. Untuk

denah layout awal dapat dilihat pada gambar berikut.

PINTU, TITIK]
InvouT
POINT

Gambar 4. 6 Layout Awal Gudang
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4.4.4 Perhitungan Jarak Material Handling dan Waktu Handling Layout Awal
Setelah didapatkan nilai rasio aktivitas selanjutnya akan dilakukan proses perhitungan jarak

material handling dan waktu handling berdasarkan rumus perhitungan pada bab 4.4 untuk

menentukan jarak material handling dan waktu handling pada layout awal.

Tabel 4. 8 Jarak dan Waktu Material Handling Layout Awal

X a Y
(cm | (cm | (cm Dij/(Ti/S Total Waktu
No | Jenis Item ) ) ) b | Dij Ti/Si )] Waktu Handling
16.7272727
1 Asdrat 1 450 | 243 | 300 | 201 | 306 2 184 11 3
2 Asdrat 1%, | 450 | 241 | 300 | 204 | 305 2 153 125 12.24
3 Asdrat | 450 | 324 | 300 | 210 | 216 1 162 12 135
4 Asdrat¥ | 450 | 235 | 300 | 198 | 317 3 127 10 12.7
9.33333333
5 Asdrat5/8 | 450 | 195 | 300 | 138 | 417 5 84 9 3
6 Asdrat 7/8 | 450 | 201 | 300 | 141 | 408 5 82 10 8.2
Asdrat SS 13.7272727
7 M 10 450 | 245 | 300 | 204 | 301 2 151 11 3
Asdrat SS 12.3846153
8 M 12 450 | 380 | 300 | 209 | 161 1 161 13 8
Asdrat SS
9 M 14 450 | 411 | 300 | 195 | 144 1 108 125 8.64
Bearing
10 1211 450 | 312 | 300 | 205 | 233 2 117 10 11.7
Bearing 10.2727272
11 1215 450 | 415 | 300 | 194 | 141 1 113 11 7
Bearing 11.6666666
12 1307 450 | 311 | 300 | 206 | 233 2 140 12 7
Bearing 10.1041666
13 1309 450 | 210 | 300 | 152 | 388 4 97 9.6 7
Bearing 14.5918367
14 1311 450 | 257 | 300 | 208 | 285 2 143 9.8 3
Bearing 9.41176470
15 1312 KJP | 450 | 212 | 300 | 155 | 383 4 96 10.2 6
Bearing
16 20312 450 | 246 | 300 | 187 | 317 3 106 10 10.6
Bearing 12.3893805
17 21312 450 | 261 | 300 | 209 | 280 2 140 11.3 3
Bearing 10.1052631
18 | 21313 CK | 450 | 214 | 300 | 153 | 383 4 96 9.5 6
Gear box
WPA 100 ( 12.2608695
19 1:40) 450 | 263 | 300 | 205 | 282 2 141 115 7
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X a Y
(cm | (cm | (cm Dij/(Ti/S Total Waktu
No | Jenis Item ) ) ) b Dij Ti/Si )] Waktu Handling
Gear box
WPA 120 (
20 1:40) 450 | 215 | 300 | 154 | 381 4 96 10 9.6
Gear box
WPA70 (1 13.1481481
21 :40) 450 | 263 | 300 | 203 | 284 2 142 10.8 5
Gear box
WPAB80 (1 10.2857142
22 :40) 450 | 425 | 300 | 182 | 143 1 108 10.5 9
Gear box
WPX 100 ( 10.5384615
23 1:40) 450 | 426 | 300 | 187 | 137 1 137 13 4
Gear box
WPX 80 (1 8.58333333
24 :40) 450 | 430 | 300 | 183 | 137 1 103 12 3
Gearbox
WPA70 (1 10.5555555
25 :60) 450 | 209 | 300 | 161 | 380 4 95 9 6
Karet kopel
FCL 160/ 20.2608695
26 F3 450 | 301 | 300 | 216 | 233 1 233 115 7
Karet kopel
FCL 200/ 17.5454545
27 F4 450 | 299 | 300 | 210 | 241 1 193 11 5
Karet kopel
FCL 250/ 8.07692307
28 F5 450 | 398 | 300 | 212 | 140 1 105 13 7
Karet kopel
FCL 315/ 12.6666666
29 F6 450 | 408 | 300 | 209 | 133 1 133 10.5 7
Kopel FCL 11.1666666
30 | 140 (FCL) | 450 | 271 | 300 | 211 | 268 2 134 12 7
Kopel FCL 10.1666666
31 | 160 (FCL) | 450 | 420 | 300 | 208 | 122 1 122 12 7
Kopel FCL
32 | 180 (FCL) | 450 | 414 | 300 | 207 | 129 1 129 125 10.32
Kopel FCL 147222222
33 | 200 (FCL) | 450 | 372 | 300 | 219 | 159 1 159 10.8 2
Seal TC 100 12.6666666
34 -120-13 | 450 | 274 | 300 | 210 | 266 2 133 10.5 7
Seal TC 100 8.79629629
35 -125-12 | 450 | 208 | 300 | 164 | 378 4 95 10.8 6
Seal TC 100
36 -160-13 | 450 | 203 | 300 | 145 | 402 5 81 8 10.125
Seal TC 105
37 -125-13 | 450 | 418 | 300 | 214 | 118 1 148 10.8 13.7037037
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X a Y
(cm | (cm | (cm Dij/(Ti/S Total Waktu
No | Jenis Item ) ) ) b Dij Ti/Si )] Waktu Handling
Seal TC 105 23.3636363
38 -130-14 | 450 | 376 | 300 | 220 | 154 1 257 11 6
Mur SS M 12.9629629
39 10 450 | 405 | 300 | 205 | 140 1 140 10.8 6
Mur SS M 8.45454545
40 12 450 | 214 | 300 | 165 | 371 4 93 11 5
Mur SS M 10.5555555
41 14 450 | 415 | 300 | 183 | 152 1 114 10.8 6
Mur SS M 8.70967741
42 16 450 | 422 | 300 | 184 | 144 1 108 124 9
Mur SSM 11.8181818
43 18 450 | 278 | 300 | 212 | 260 2 130 11 2
Mur SS M 9.27272727
44 20 450 | 425 | 300 | 189 | 136 1 102 11 3
Mur SS M 16.7619047
45 22 450 | 277 | 300 | 210 | 263 2 176 10.5 6
Mur SS M 11.6666666
46 24 450 | 281 | 300 | 217 | 252 2 126 10.8 7
9.28571428
47 | MurSSM6 | 450 | 216 | 300 | 171 | 363 4 91 9.8 6
48 | MurSSM 8 | 450 | 430 | 300 | 188 | 132 1 165 12 13.75
Nepel PU 8.36363636
49 10 x % 450 | 212 | 300 | 173 | 365 4 92 11 4
Nepel PU 8.45454545
50 10 X Y4 450 | 213 | 300 | 165 | 372 4 93 11 5
Nepel PU 20.1739130
51 10x 1/8 450 | 416 | 300 | 218 | 116 1 232 115 4
Nepel PU
52 10 x 3/8 450 | 287 | 300 | 218 | 245 2 123 12 10.25
Nepel PU 8.46153846
53 12 x Y% 450 | 417 | 300 | 223 | 110 1 110 13 2
Nepel PU 9.52941176
54 12 X Ya 450 | 202 | 300 | 147 | 401 5 81 8.5 5
Selang
55 | benangl" | 450 | 425 | 300 | 187 | 138 1 138 12 115
Selang 6.46616541
56 | benang1/2" | 450 | 432 | 300 | 232 | 86 1 86 13.3 4
Selang
57 | benang 3/4" | 450 | 291 | 300 | 220 | 239 2 120 12 10
Selang 8.66666666
58 | benang5/8" | 450 | 214 | 300 | 174 | 362 4 91 10.5 7
Selang PU
59 10 mm 450 | 430 | 300 | 234 | 86 1 129 12 10.75
Selang PU 15.0434782
60 12 mm 450 | 421 | 300 | 214 | 115 1 173 115 6
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X a Y
(cm | (cm | (cm Dij/(Ti/S Total Waktu
No | Jenis Item ) ) ) b Dij Ti/Si )] Waktu Handling
13.3043478
61 Sikat baja | 450 | 299 | 300 | 222 | 229 2 153 115 3
Sikat 10.5555555
62 kuningan | 450 | 439 | 300 | 197 | 114 1 114 10.8 6
Sikat pipa 1
63 1/4" 450 | 308 | 300 | 198 | 244 1 183 12 15.25
Sikat pipa 10.1739130
64 1" 450 | 295 | 300 | 221 | 234 2 117 115 4
VBelt 5V 13.8260869
65 1060 450 | 439 | 300 | 205 | 106 1 159 115 6
VBelt 5V 10.2222222
66 1180 450 | 215 | 300 | 168 | 367 4 92 9 2
VBelt 5V 9.08333333
67 1320 450 | 445 | 300 | 196 | 109 1 109 12 3
VBelt 5V 13.6521739
68 1400 450 | 297 | 300 | 218 | 235 2 157 115 1
VBelt 5V 9.91304347
69 1900 450 | 300 | 300 | 223 | 227 2 114 115 8
VBelt 8V 10.1694915
70 1700 450 | 433 | 300 | 257 | 60 1 120 11.8 3
VBelt 8V 10.1818181
71 2000 450 | 302 | 300 | 225 | 223 2 112 11 8
VBelt 8V 11.6923076
72 2120 450 | 381 | 300 | 217 | 152 1 152 13 9
VBelt 5V 21.4166666
73 1060 450 | 382 | 300 | 214 | 154 1 257 12 7
VBelt 5V 9.56521739
74 1180 450 | 303 | 300 | 228 | 219 2 110 115 1
VBelt 5V 21.5652173
75 1320 450 | 436 | 300 | 190 | 124 1 248 115 9
VBelt 5V 13.1355932
76 1400 450 | 385 | 300 | 210 | 155 1 155 11.8 2
VBelt 5V 50.3333333
77 1900 450 | 204 | 300 | 244 | 302 1 604 12 3
VBelt 8V 12.5714285
78 1700 450 | 304 | 300 | 227 | 219 2 132 10.5 7
VBelt 8V 11.6666666
80 2000 450 | 216 | 300 | 169 | 365 4 105 9 7
Total Total 976.022863
Jarak Waktu 4 atau 16,3
Tempuh | 109,10 m | Handling menit
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4.45 Menghitung nilai throughput, space requirement, dan rasio aktivitas Metode

Dedicated Storage
Perhitungan space requirement (Si) bisa dijadikan patokan untuk mengalokasikan luas

gudang atau banyaknya media penyimpanan yang akan di gunakan agar gudang jadi
lebih efisien dan teratur. Sedangkan throughput (Ti) didasarkan pada pengukuran
aktivitas penerimaan dan pengiriman barang jadi ke dalam gudang dalam bentuk rata-
rata per hari. Perhitungan Ti dihitung dengan menggunakan persamaan (1). Setelah
nilai Ti didapatkan, langkah selanjutnya adalah mengurutkan nilai Ti dari yang terbesar
sampai terkecil. Rangking Ti ini digunakan untuk menentukan produk mana yang akan
diletakkan di dekat titik 1/O point. Berikut merupakan tabel perhitungan nilai
throughput, space requirement, dan rasio aktivitas pada metode dedicated storage.
Tabel 4. 9 Rasio Aktvitias Metode Dedicated Storage

. Perhitungan Space Rasio
Perhitungan Throughput Requirement Aktivitas
Pi Mak
No| M | (e | Mi ki | MPVKIP S | S| Tis
r | (Pcs/bl | (Pcs/bl (er | (per (Kali K as glok (Blok | (Kali/Blo
b)'” n) D gy | by | )| Rak ) K)
)
1 | Asdratl| 6 9 13 2 3 5 8 10 1 5
2 | Al 7 10 “ | 2| 2| 4 | 8 10 1 4
3 | At 7| 1 2 | 2| 2| 4| 7 10 1 4
g | AU 4]y 9 2 | 3| 5 | 6 10 1 5
Asdrat
5 5/8 4 7 9 2 3 5 8 10 1 5
Asdrat
6 7/8 5 6 11 2 3 5 7 10 1 5
Asdrat
7 SSM 10 7 11 14 2 2 4 6 10 1 4
Asdrat
8 SS M 12 5 5 10 1 2 3 6 10 1 3
Asdrat
9 SS M 14 6 8 8 2 2 4 4 10 1 4
Bearing
10 1211 5 8 10 2 2 4 4 10 1 4
Bearing
11 1215 5 7 11 2 3 5 4 10 1 5
Bearing
12 1307 4 8 11 2 3 5 3 10 1 5
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No

Jenis
Item

Perhitungan Throughput

Perhitungan Space

Requirement

Rasio
Aktivitas

Pi
(pe

bin

Mi
(Pcs/bl
n)

Ki
(Pcs/bl
n)

Mi/P
i

(per
bln)

Ki/P
i

(per
bln)

Ti
(Kali

Mak
S
Stoc
k
(Rak

Kapasit
as Blok

Si
(Blok
)

Ti/Si
(Kali/Blo
k)

13

Bearing
1309

10

10

14

Bearing
1311

12

15

20

10

15

Bearing
1312
KJP

10

14

10

16

Bearing
20312

10

13

10

17

Bearing
21312

13

12

10

18

Bearing
21313
CK

13

15

10

19

Gear
box
WPA
100 (1:

40)

10

14

10

20

Gear
box
WPA
120(1:

40)

12

15

17

10

21

Gear
box
WPA 70
(1:40)

11

15

10

22

Gear
box
WPA 80
(1:40)

13

14

10

23

Gear
box
WPX
100 (1:

40)

10

24

Gear
box
WPX 80
(1:40)

13

10

10
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No

Jenis
Item

Perhitungan Throughput

Perhitungan Space

Requirement

Rasio
Aktivitas

Pi
(pe

bin

Mi
(Pcs/bl
n)

Ki
(Pcs/bl
n)

Mi/P
i

(per
bln)

Ki/P
i

(per
bln)

Ti
(Kali

Mak
S
Stoc
k
(Rak

)

Kapasit
as Blok

Si
(Blok
)

Ti/Si
(Kali/Blo
k)

25

Gearbox
WPA 70
(1:60)

10

12

3

10

26

Karet

kopel

FCL
160/ F3

14

19

10

27

Karet

kopel

FCL
200/ F4

11

14

10

28

Karet

kopel

FCL
250/ F5

12

14

13

10

29

Karet

kopel

FCL
315/F6

11

14

10

30

Kopel
FCL
140

(FCL)

10

11

10

31

Kopel
FCL
160

(FCL)

12

10

10

32

Kopel
FCL
180

(FCL)

10

13

11

10

33

Kopel
FCL
200

(FCL)

13

13

15

10

34

Seal TC
100 -
120 - 13

13

14

10

35

Seal TC
100 -
125 -12

10

13

16

10
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. Perhitungan Space Rasio
Perhitungan Throughput Requirement Aktivitas
| pi . . Mak
No if:rlr? (pe Mi Ki M;/P Kli/P i Stsoc Kapasit Si TSI
r (Pcs/bl | (Pcs/bl (Kali P (Blok | (Kali/Blo
bin n) n) (per | (per ) k as Blok ) K)
) bln) | bin) (Rak
)
Seal TC
36 100 - 7 13 18 2 3 5 8 10 1 5
160 - 13
Seal TC
37 105 - 9 13 16 2 2 4 8 10 1 4
125 -13
Seal TC
38 105 - 15 15 18 1 2 3 8 10 1 3
130-14
Mur SS
39 M 10 19 22 33 2 2 4 8 10 1 4
Mur SS
40 M 12 15 16 30 2 2 4 9 10 1 4
Mur SS
41 M 14 19 25 30 2 2 4 9 10 1 4
Mur SS
42 M 16 20 27 33 2 2 4 7 10 1 4
Mur SS
43 M 18 24 26 31 2 2 4 9 10 1 4
Mur SS
44 M 20 13 15 16 2 2 4 8 10 1 4
Mur SS
45 M 22 20 64 28 4 2 6 8 10 1 6
Mur SS
46 M 24 28 25 27 1 1 2 7 10 1 2
47 M,t‘/lr 655 19| 24 24 2 | 2| 4| 8 10 1 4
48 M,t‘/lr gs 19| 2 28 2 | 2| 4| 8 10 1 4
Nepel
49 | PU1OX | 21 23 30 2 2 4 5 10 1 4
Y%
Nepel
50 | PULOX | 6 8 9 2 2 4 5 10 1 4
Yy
Nepel
51 | PU1OX | 8 4 7 1 1 2 4 10 1 2
1/8
Nepel
52 | PU10OX | 10 7 9 1 1 2 6 10 1 2
3/8
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. Perhitungan Space Rasio
Perhitungan Throughput Requigr]emer?t Aktivitas
| Pi ] Mak
No | T (e | wmi ki | MPVEIP s L | s | s
r | (Pcs/bl | (Pcs/bl (oer | (per (Kali K as Iglok (Blok | (Kali/Blo
b;” ) Dby b | )| (Rak ) )
)
Nepel
53| PU12x | 6 6 8 1 2 3 6 10 1 3
7]
Nepel
54 | PU12x | 4 6 9 2 3 5 5 10 1 5
Ya
Selang
55 | benang | 5 8 6 2 2 4 4 10 1 4
1"
Selang
56 | benang 6 6 4 1 1 2 3 10 1 2
12"
Selang
57 | benang 6 5 3 1 1 2 4 10 1 2
3/4"
Selang
58 | benang | 2 4 3 2 2 4 4 10 1 4
5/8"
Selang
59 | PU10 7 2 4 1 1 2 3 10 1 2
mm
Selang
60 | PU12 4 1 4 1 1 2 3 10 1 2
mm
Sikat
61 baja 6 5 7 1 2 3 5 10 1 3
Sikat
62 | kuninga | 11 4 10 1 1 2 4 10 1 2
n
Sikat
63 | pipal 3 5 4 2 2 4 6 10 1 4
1/4"
Sikat
64 pipa 1" 16 8 12 1 1 2 6 10 1 2
VBelt
65 | 5/ 1060 | 12 5 7 1 1 2 5 10 1 2
VBelt
66 5\ 1180 6 7 10 2 2 4 6 10 1 4
VBelt
67 | 5\y1300 | 8 7 6 1 1 2 4 10 1 2
VBelt
68 5\/ 1400 7 1 8 1 2 3 4 10 1 3
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. Perhitungan Space Rasio
Perhitungan Throughput Requigrlemer?t Aktivitas
Pi Mak
No i'?:rlr? (pe Mi Ki M;/P Kli/P Ti. Sti)c Kapasit Si Ti(Si
r | (Pcs/bl | (Pcs/bl (ver | (er (Kali K as Blok (Blok | (Kali/Blo
b;” ) Dby b | )| (Rak ) )
)
VBelt
69 5\ 1900 1 1 5 1 5 6 5 10 1 6
VBelt
70 8V 1700 3 1 1 1 1 2 5 10 1 2
VBelt
71 8V 2000 5 1 5 1 1 2 5 10 1 2
VBelt
72 8V 2120 2 1 4 1 2 3 4 10 1 3
VBelt
73 5\ 1060 3 2 5 1 2 3 5 10 1 3
VBelt
74 5\ 1180 3 2 2 1 1 2 6 10 1 2
VBelt
75 5\/ 1320 5 1 4 1 1 2 6 10 1 2
VBelt
76 5\/ 1400 4 3 5 1 2 3 6 10 1 3
VBelt
77 5\ 1900 3 2 3 1 1 2 5 10 1 2
VBelt
78 8V 1700 1 1 4 1 4 5 6 10 1 5
VBelt
80 8V 2000 1 2 5 2 5 7 5 10 1 7




Menentukan Layout Metode Dedicated Storage

PINTU, TITIK]
INOUT
POINT

Gambar 4. 7 Layout Metode Dedicated Storage

Menentukan Jarak Handling dan Waktu Material Handling Metode Dedicated
Storage
Setelah mendapatkan hasil perhitungan dari frekuensi keluar dan masuknya barang (Ti)

dan kebutuhan area (Si), maka akan dilakukan perhitungan rasio Ti dan Si dengan
menggunakan persamaan keterangan diatas. Ti/Si ini diperuntukkan untuk menghitung
jarak tempuh dari area penyimpanan ke titik pintu in/out gudang (1/0O). Perhitungan
Jarak Material Handling dan Waktu Material Handling Metode Dedicated Storage
dapat dilihat pada tabel berikut.

Tabel 4. 10 Jarak dan Waktu Material Handling Metode Dedicated Storage

No

Jenis Item

X
(cm)

a
(cm)

Y
(cm)

Dij

Ti/Si

Dij/(Ti/Si
)

Total
Waktu

Waktu
Handling

Asdrat 1

450

294

300

143

313

63

9.3

6,77419354
8
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. x | a | v || DijTiisi | Total Waktu
No Jenis ftem (cm) | (cm) | (cm) b | Dy | TSI ) Waktu Handling
2 | Asdrat1v | 450 | 325 | 300 | 201 |224| 4 56 85 6’58823529
3 | Asdrat | 450 | 324 | 300 | 198 |228| 4 57 85 6’70538235
4 | Asdrat®% | 450 | 297 | 300 | 139 |314| 5 63 85 7’41156470
5 | Asdrat5/8 | 450 | 300 | 300 |135|315| 5 63 85 7’41156470
6 | Asdrat7/8 | 450 | 302 | 300 | 136 |312| 5 63 85 7’4“56470
7 As&ritoss 450 | 321 | 300 | 193] 236| 4 59 85 6’941117647
8 As&ritzss 450 | 380 | 300 |127|243| 3 81 85 9’529541176
9 As&raltfs 450 | 319 | 300 | 195|236 | 4 59 9.3 6’34428602
10 Bigrl'{‘g 450 | 315 | 300 | 189 | 246 | 4 62 9.3 6’666$6666
11 | Beang a0 | 300 | 300 | 137|311| 5 63 93 | 677419354
1215 8
12 | Beang a0 | 508 | 300 | 141|311| 5 63 93 | 677419354
1307 8
13 Bfgggg 450 | 328 | 300 | 187 | 235| 4 59 9.3 6'34428602
14 Bigrl'i‘g 450 | 330 | 300 | 184 | 236| 4 59 9.3 6'34428602
Bearing 6,77419354
15 | SM9 | 450 | 318 | 300 | 183|249 | 4 63 9.3 :
Bearing 5,48387096
16 | e | 450 | 375 | 300 |223|152| 3 51 9.3 5
Bearing 7,29411764
17 | B9 | 450 | 317 | 300 | 186 | 247 | 4 62 85 :
Bearing 6,66666666
18 | 0% | 450 | 321 | 300 | 184 |245| 4 62 9.3 ¢
Gear box
19 | WA 100 | 450 | 322 | 300 |180| 248 | 4 62 105 | 90476190
. 5
(1:40)
Gear box
20 | WPA120 | 450 | 325 | 300 | 175|250 | 4 63 105 6
(1:40)
Gear box
21 | WPAT7O( | 450 | 327 | 300 | 178 | 245 | 4 62 108 | >0/
1:40)
Gear box
22 | WPABO( | 450 | 327 | 300 |182|241| 4 61 105 | 580952381

1:40)
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- X | a | v | .. | DijTi/si | Total Waktu
\o Jenis Item e | m) | ©m) b | Dij | Ti/Si ) Wakiu Handling
Gear box
23 | WPX 100 | 450 | 317 | 300 | 185|248 | 4 62 108 | 274074074
: 1
(1:40)
Gear box
24 | WPX 80( | 450 | 312 | 300 |183|255| 4 64 10.8 5’92522592
1:40)
Gearbox
25 | WPA70( | 450 | 310 | 300 | 185|255 | 4 64 g5 | /02941176
: 5
1:60)
Karet
26 | kopel FCL | 450 | 301 | 300 |132|317| 5 64 8.5 7’529;‘1176
160/ F3
Karet
27 | kopel FCL | 450 | 299 | 300 | 135|316 5 64 85 7’529541176
200 / F4
Karet
28 | kopel FCL | 450 | 312 | 300 | 177 |261| 4 66 9.3 7’09617419
250 / F5
Karet
29 | kopel FCL | 450 | 314 | 300 | 173 |263| 4 66 g3 | 10T
315/ F6
Kopel
30 | FCL140 | 450 | 313 | 300 |172|265| 4 67 85 7’8825’5294
(FCL)
Kopel
31 | FCL160 | 450 | 318 | 300 | 176|256 | 4 64 85 7’529541176
(FCL)
Kopel
32 | FCL180 | 450 | 319 | 300 | 178|253 | 4 64 gs | IOPAT0
(FCL)
Kopel
33 | FCL200 | 450 | 372 | 300 |219 159 | 3 53 8.5 6723559411
(FCL)
Seal TC
34 | 100-120 | 450 | 320 | 300 | 179|251 | 4 63 105 6
_13
Seal TC
35 | 100-125 | 450 | 321 | 300 | 176 | 253 | 4 64 10.8 5792522592
_1
Seal TC
36 | 100-160 | 450 | 304 | 300 | 134 [312| 5 63 10.8 5’833??3333
_13
Seal TC
37 | 105-125 | 450 | 186 | 300 | 181|383 | 4 9% 108 | 559555888

—-13
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| dnistem (Cﬁ ) (Cfn) (C\r(n) b | Dij | Tisi Dij/()T VS| VT/;’EL H‘Q{%ﬁg
33 1%65?[123?0 450 | 376 | 300 | 220|154 | 3 52 108 4’814581481
39 | MUTSSM 1450 | 318 | 300 | 182|250 | 4 63 108 | 93333333
g0 | MUSSM 1 40 | 316 | 200 | 185|249 | 4 63 108 | 93333333
g1 | MUSSM s | 315 | 300 |183|252| 4 63 108 | 93333333
a2 | MUCSSM | aso | 319 | 300 | 184|247 | 4 62 108 | >740M07
43 | MUCSSM | as0 | 320 | 300 [ 179|251 4 63 108 | 93333333
a4 | MUESSM | 450 | 322 | 300 | 175|253 | 4 64 108 | >90%%
45 | MUTSSM | aso | 254 | 300 121|375 6 63 1 | >rererer
a6 | MUSSM 1 450 | 435 | 300 286 | 20 | 2 15 10g | 130858588
a7 | MUTSSMH g0 | 324 | 300 | 178 | 248| 4 62 108 | >740M07
g8 | MUTSSM | ago | 321 | 300 [ 179|250 | 4 63 108 | 83333333
g9 | NPEIPU | 40 | 303 | 300 173|254 | 4 64 11 | >B181818L
50 | NePOIPU | 450 | 325 | 300 | 167|258 | 4 65 13 | >909090%
51| NePelPY | 40 | 443 | 200 |280| 18 | 2 9 112 | 080357142
52 l\i%pil?f;g 450 | 440 | 300 |283| 27 | 2 14 112 1,25
53 | NPeIPU | 450 | 368 | 300 | 223|150 | 3 53 112 | H71324285
54 | NePEIPU | y5g | 301 | 300 | 136|313| 5 63 105 6
12 X Y4
55 be?]‘:r?g% | 450 | 315 | 300 | 174 | 261| 4 66 10g | O
56 be?mzlr?; Vo | aso | 4z | 300 | 29| 30 | 2 20 115 | B
57 fe:r;ﬂg 450 | 437 | 300 | 274| 39 | 2 20 115 1'739513043
Selang 5,65217391
58 | benang | 450 | 317 | 300 | 173|260 | 4 65 s | >0

5/8"
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. X | a | v | | pipTiisi | Total Waktu
No Jenis ftem (cm) | (cm) | (cm) b | Dy | TSI ) Waktu Handling
Selang PU 2,17391304
59 | S€N9PU | 450 | 430 | 300 | 270 | 50 | 2 25 115 :
Selang PU 278260869
60 | SaM9PU | 450 | 421 | 300 |265| 64 | 2 32 115 :
61 | Sikatbaja | 450 | 378 | 300 | 215|157 | 3 53 115 | 400809565
Sikat 208695652
82 | oningan | 450 | 439 | 300 | 264] 47| 2 24 115 5
63 | SKAPP2 | 450 | 308 | 300 | 175|267 | 4 67 115 | 82008695
64 | SAPPR | 450 | 435 | 300 | 255 | 60 | 2 30 115 | #0080965
65 | VBELSV | oy | 439 | 300 |260| 51| 2 26 115 | 226086956
1060 5
66 VBﬁgow 450 | 309 | 300 |168|273| 4 69 115 6
67 VBlg'ztow 450 | 445 | 300 | 253| 52 | 2 26 9.3 2’795569892
68 VBligow 450 | 370 | 300 | 218 | 162| 3 54 115 4’69525217
69 VBlg'éow 450 | 237 | 300 |119|394| 6 66 115 5'739§3043
70 VBlg"(t)(?V 450 | 433 | 300 | 257| 60 | 2 30 115 2'60829565
7 V%g'égv 450 | 440 | 300 | 254 | 56 | 2 28 115 2'434;8260
72| VBEWBV | oy 3g1 | 300 | 217 | 152| 3 51 115 | 443478260
2120 9
73 V'ig'gow 450 | 382 | 300 | 214| 154| 3 52 115 | 452173913
74 VBieilstoSV 450 | 427 | 300 |249| 74| 2 37 115 3’21729130
75 | VBEWSV L en | 436 | 300 | 253 | 61| 2 31 115 | 269565217
1320 4
76 V'ii'éow 450 | 385 | 300 |210|155| 3 52 115 | 452173913
77 VBlg'(gOSV 450 | 204 | 300 | 256 | 200| 2 145 115 12’60586956
78 VBl‘;'é(f‘V 450 | 287 | 300 |132|331| 5 67 9.3 7'20430107
go | VBEL8V | eh | 180 | 300 | 120 | 460| 7 66 g5 | /76470588
2000 2
J;roats' Total | 443818826
Tempu 44 43 m | Waktu atau 7,38
P Handling menit
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4.4.7 Perhitungan nilai throughput, space requirement, dan rasio aktivitas metode
Class Based Storage
Perhitungan space requirement (Si) bisa dijadikan patokan untuk mengalokasikan luas gudang

atau banyaknya media penyimpanan yang akan di gunakan agar gudang jadi lebih efisien dan

teratur. Sedangkan throughput (Ti) didasarkan pada pengukuran aktivitas penerimaan dan

pengiriman barang jadi ke dalam gudang dalam bentuk rata-rata per hari. Perhitungan Ti

dihitung dengan menggunakan persamaan (1). Setelah nilai Ti didapatkan, langkah

selanjutnya adalah mengurutkan nilai Ti dari yang terbesar sampai terkecil. Rangking Ti ini

digunakan untuk menentukan produk mana yang akan diletakkan di dekat titik 1/O point.

Berikut merupakan tabel perhitungan nilai throughput, space requirement, dan rasio aktivitas

pada metode Class Based Storage.

Tabel 4. 11 Rasio Aktvitas Metode Class Based Storage

Jenis Perhitungan Throughput Perhitungan Space Eljtf\ll(?t Rata -
Item g gnp Requirement as Rata
Ma
Pi Mi Ki | MiPi | KiPi | Ti gﬁo *ﬁ?;’:‘s Si | TSI | Ce
(perb | (Pcs/b | (Pes/b | (perb | (perb | (Ka (Blo | (Kali/B .
m [y | o) |y [y | n) | S| BlOK T ek |
(Ra | (Rak)
K)
Af‘ira 6 9 13 | 2 3 | 5| 8| 10 |1 5 5
Asdra
t1Y, 7 10 14 2 2 4 8 10 1 4
Astra | 2 | 45 | 12 | 2 2 | a| 7] 10 |1 4
t%
Asdra
t % 4 7 9 2 3 5 6 10 1 5
Asdra
t5/8 4 7 9 2 3 5 8 10 1 5
Asdra
t7/8 5 6 11 2 3 5 7 10 1 5
Asdra
t SS 7 11 14 2 2 4 6 10 1 4 6
M 10
Asdra
t SS 5 5 10 1 2 3 6 10 1 3
M 12
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4.4.8 Desain Layout Metode Class Based Storage
Berikut ini merupakan layout gudang sparepart berdasarkan frekuensi pengambilan barang

dengan metode class based storage.

PINTU,

TITIK
INOUT
POINT

Gambar 4. 8 Layout Metode Class Based Storage

4.4.9 Perhitungan Jarak Handling dan Waktu Material Handling Metode Class Based
Storage

Setelah mendapatkan hasil perhitungan dari frekuensi keluar dan masuknya barang (Ti) dan

kebutuhan area (Si), maka akan dilakukan perhitungan rasio Ti dan Si dengan menggunakan

persamaan keterangan diatas. Ti /Si ini diperuntukkan untuk menghitung jarak tempuh dari

area penyimpanan ke titik pintu in/out gudang (1/0). Perhitungan Jarak Material Handling

dan Waktu Material Handling Metode Dedicated Storage dapat dilihat pada tabel berikut.
Tabel 4. 12 Jarak dan Waktu Material Handling Metode Class Based Storage

. X a Y . .. | DIj/(TiI/S | Total Waktu
No Jenis Item cm | em) | @m) b Dij Ti/Si i) Wakiu Handling
1 Asdrat 1 450 | 370 | 300 | 267 | 113 5 23 115 2
2 | Asdratl¥ | 450 | 374 | 300 | 270 | 106 | 5 22 12 | 18333333
Asdrat Y2 450 | 384 | 300 | 274 92 5 19 12.3 1'542177 =
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. X a Y , .o: | DI/(TI/S | Total Waktu
No Jenis Item cm) | em) | cm) b Dij Ti/Si i) Waktu Handling
4 | Asdrat% | 450 | 385 | 300 | 265 | 100 | 5 20 12 1'66§$666
5 | Asdrat5/8 | 450 | 383 | 300 | 263 | 104 | 5 21 11.9 1'76327 058
6 | Asdrat7/8 | 450 | 390 | 300 | 271 | 89 5 18 11 1'63??5’636
Asdrat SS 24347826
7 A0 | 450 | 349 | 300 | 235 | 166 | 6 28 115 o
Asdrat SS 24545454
8 eSS | 450 | 352 | 300 | 238 | 160 | 6 27 11 s
9 Asﬁﬂraltfs 450 | 356 | 300 | 240 | 154 | 6 26 11.6 2'24113793
10 Bfg;'{‘g 450 | 195 | 300 | 154 | 401 | 11 37 8 4.625
11 Bfg;'gg 450 | 187 | 300 | 150 | 413 | 11 38 8 475
Bearing 4.4705882
12 i 450 | 189 | 300 | 148 | 413 | 11 38 85 o
Bearing 4.4047619
13 T 450 | 196 | 300 | 149 | 405 | 11 37 8.4 o
14 Bfg;'{‘g 450 | 201 | 300 | 143 | 406 | 11 37 8 4.625
Bearing 4.1860465
15 | oeat9 | 450 | 200 | 300 | 158 | 302 | 11 36 8.6 >
Bearing 41111111
16 o) | 450 | 196 | 300 | 147 | 407 | 11 37 9 0
Bearing 4.3023255
17 o) | 450 | 103 | 300 | 150 | 407 | 11 37 8.6 o
Bearing 4.4600938
18 | e | 450 | 196 | 300 | 142 | 412 | 11 38 8.52 o
Gear box
19 | WPA100( | 450 | 256 | 300 | 186 | 308 | 8 39 9.6 4.0625
1:40)
Gear box
20 | WPA120( | 450 | 260 | 300 | 187 | 303 | 8 38 10 38
1:40)
Gear box
21 | WPA70(1 | 450 | 255 | 300 | 193 | 302 | 8 38 103 | 30893203
:40)
Gear box
22 | WPA80(1 | 450 | 262 | 300 | 190 | 208 | 8 38 105 | SO0
:40)
Gear box
23 | WPX100( | 450 | 265 | 300 | 183 | 302 | 8 38 105 | 01047

1:40)
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No

Jenis Item

Dij/(Ti/S
i)

Total
Waktu

Waktu
Handling

30 'fgge(::'é% 450 | 415 | 300 | 328 | 7 4 2 12 | 01650666
31 'fgge(::'é% 450 | 416 | 300 | 330 | 4 | 4 1 122 | 0081672
32 'fgge(::'é% 450 | 414 | 300 | 331 | 5 4 2 i | 01830181
33 ';88"(::';?_')- 450 | 421 | 300 | 327 | 2 4 1 11 | 008745
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No | Jenis Item (Cﬁ] ) (C";‘n) (C\r;) b | oij | Tisi | PV I()T il I H‘;‘ﬁﬁﬁg

ar | MUSSM s | 256 | 300 | 178 | 316 | 9 36 95 | SO
a2 | MUOSM s | 247 | 300 | 174 | 320 | 9 37 g7 | 38148
g3 | MUSSM s | 240 | 300 | 175 | 335 | 9 38 I
a4 | MUTSSM g0 | 243 | 300 | 178 | 320 | 9 37 g | 4t
g5 | MUTSSM | s | 237 | 300 | 179 | 334 | 9 38 g3 | 00001
g6 | MUTOSM | 450 | 235 | 300 | 181 | 334 | 9 38 04 | 0T
g7 | MUTSSM s | 230 | 300 | 176 | 342 | 9 38 gg | 387710
g8 | MUrSSM | g0 | 230 | 300 | 179 | 341 | 9 38 I

55 | eig'gg?l . | 450 | 425 | 300 | 315 | 10 | 2 5 1p | OALO000
56 beﬁi'r‘]"é' V2 | 450 | 427 | 300 | 316 | 7 2 4 116 | 034927
57 |\ r?:r'%"g/ 4o | 450 | 424 | 300 | 321 | 5 2 3 117 | 0202
58 |, r?:rllZnE?IB 450 | 422 | 300 | 320 | 8 | 2 4 115 | 03478260
59 | SIPU | 40 | 425 | 300 | 324 | 1 2 1 12 | 00833333
60 | S9PU | s | 426 | 300 | 323 | 1 2 1 124 | 00805451
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X a Y . Dij/(Ti/S | Total Waktu
i) Waktu | Handling

No Jenis Item

Total Total
205,15247
JTaerrilk U 19,88 m \Ig\?rglljin 5atau 3,5
P menit

h g
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BAB V

PEMBAHASAN

5.1 Kondisi Layout Awal
Pada Bab IV diketahui bahwa layout awal pada gambar () gudang penyimpanan sparepart PT.

Enggal Subur Kertas terdapat beberapa bagian — bagian di dalamnya diantaranya yaitu area
office gudang, meja administrasi, rak — rak penyimpanan item, dll. Jika dilihat dari kondisi
awal gudang penyimpanan sparepart sistem penyimpanannya masih bisa dikatakan secara acak
atau random namun juga ada beberapa barang yang sudah dikelompokan sesuai jenisnya

namun dengan frekuensi pengambilan yang masih belum teratur.

Penyimpanan barang pada gudang dengan kondisi awal ini juga belum memperhitungan jarak
dan waktu material handling. Sehingga dari hasil observasi dengan pekerja yang ada disana
waktu dalam mencari barang yang dibutuhkan relatif cukup lama karena pekerja kesulitan
untuk mengidentifikasi dimana lokasi dari suatu barang disimpan. Selain itu, penempatan
barang yang masih secara random terkadang pekerja yang hendak mengambil barang yang
sejenis sedikit kesulitan dan memakan waktu lama karena lokasi dan jarak penyimpanan
barang yang relatif jauh meskipun barang tersebut bisa dikategorikan barang yang memiliki

karakteristik hampir sama.

5.2 Hasil Perhitungan Rasio Aktivitas Kondisi Layout Awal
Pada tabel () tentang data perhitungan rasio aktivitas kondisi awal dimana data ini berdasarkan

rata — rata penerimaan (Mi), rata — rata, pengiriman (Ki), dan jumlah pemindahan sekali angkut
(Pi). Data ini diambil dari rata — rata 5 bulan terakhir yaitu dari Januari hingga Mei tahun 2024.
Kemudian dari data tersebut akan dihitung Mi/Pi dan Ki/Pi kemudian akan dijumlahkan akan
menghasilkan Ti atau rasio aktivitas. Dimana rasio aktivitas ini akan dijadkan acuan untuk
menentukan denah layout dari kondisi awal sekaligus akan digunakan sebagai dasar
perhitungan dalam menentukan waktu dan jarak material handling pada kondisi layout awal

gudang. Untuk hasil rasio aktivitas pada layot awal dalam tabel berikut.



Tabel 5. 1 Hasil Rasio Aktivitas Layout Awal

Rasio Aktivitas
No Jenis Item Ti/Si (Kali/Blok)
1 Asdrat 1 2
2 Asdrat 1 ¥4 2
3 Asdrat %2 1
4 Asdrat % 3
5 Asdrat 5/8 5
6 Asdrat 7/8 5
7 Asdrat SS M 10 2
8 Asdrat SS M 12 1
9 Asdrat SS M 14 1
10 Bearing 1211 2
11 Bearing 1215 1
12 Bearing 1307 2
13 Bearing 1309 4
14 Bearing 1311 2
15 Bearing 1312 KJP 4
16 Bearing 20312 3
17 Bearing 21312 2
18 Bearing 21313 CK 4
Gear box WPA 100 ( 1:
19 40) 2
Gear box WPA 120 (1:
20 40) 4
Gear box WPA 70 (1:
21 40) 2
Gear box WPA 80 (1:
22 40) 1
Gear box WPX 100 (1:
23 40) 1
Gear box WPX 80 (1:
24 40) 1
Gearbox WPA 70 (1:60
25 ) 4
Karet kopel FCL 160/
26 F3 1
Karet kopel FCL 200/
27 F4 1
Karet kopel FCL 250/
28 F5 1
Karet kopel FCL 315/
29 F6 1
30 Kopel FCL 140 (FCL) 2
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Rasio Aktivitas
No Jenis Item Ti/Si (Kali/Blok)
31 Kopel FCL 160 (FCL) 1
32 Kopel FCL 180 (FCL) 1
33 Kopel FCL 200 (FCL) 1
34 Seal TC 100 - 120 - 13 2
35 Seal TC 100 - 125 - 12 4
36 Seal TC 100 - 160 - 13 5
37 Seal TC 105 - 125 - 13 1
38 Seal TC 105 - 130 - 14 1
39 Mur SSM 10 1
40 Mur SS M 12 4
41 Mur SS M 14 1
42 Mur SS M 16 1
43 Mur SS M 18 2
44 Mur SS M 20 1
45 Mur SS M 22 2
46 Mur SS M 24 2
47 Mur SS M 6 4
48 Mur SSM 8 1
49 Nepel PU 10 x ¥ 4
50 Nepel PU 10 X ¥4 4
51 Nepel PU 10 x 1/8 1
52 Nepel PU 10 x 3/8 2
53 Nepel PU 12 x ¥ 1
54 Nepel PU 12 X ¥4 5
55 Selang benang 1" 1
56 Selang benang 1/2 " 1
57 Selang benang 3/4" 2
58 Selang benang 5/8" 4
59 Selang PU 10 mm 1
60 Selang PU 12 mm 1
61 Sikat baja 2
62 Sikat kuningan 1
63 Sikat pipa 1 1/4" 1
64 Sikat pipa 1" 2
65 VBelt 5V 1060 1
66 VBelt 5V 1180 4
67 VBelt 5V 1320 1
68 VBelt 5V 1400 2
69 VBelt 5V 1900 2
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Rasio Aktivitas
No Jenis Item Ti/Si (Kali/Blok)
70 VBelt 8V 1700 1
71 VBelt 8V 2000 2
72 VBelt 8V 2120 1
73 VBelt 5V 1060 1
74 VBelt 5V 1180 2
75 VBelt 5V 1320 1
76 VBelt 5V 1400 1
77 VBelt 5V 1900 1
78 VBelt 8V 1700 2
80 VBelt 8V 2000 4

5.3 Hasil Perhitungan Jarak dan Waktu Material Handling Layout Awal
Pada tabel () berdasarkan data rasio aktivitas layout awal kemudian digunakan sebagai acuan

dalam menentukan jarak dan waktu material handling untuk layout awal. Dalam tabel
perhitungan jarak dan waktu material handling terdapat data lain sebagai dasar perhitungan
yaitu :

Dij = Jarak lokasi item ke titik 1/0 Point

X =Jarak titik tengah area ke 1/0 pada Sumbu X (Horizontal)

a = Jarak titik lokasi item terhadap sumbu X

Y =Jarak titik tengah area ke 1/0 pada sumbu Y (Vertical)

b =Jarak titik lokasi item terhadap sumbu Y
Nilai X ini diukur dari titik tengah gudang atau lokasi kepada sumbu X dari titik in/out point
atau pintu keluar masuknya barang. Sedangkan untuk nilai Y ini didapatkan dari titik tengah
lokasi kepada sumbu Y dari titik in/out point atau pintu keluar masuknya barang. Sehingga
nilai X dan Y pada semua item nilainya konstan atau sama yaitu 4,5 m dan 3 m. Sedangkan
nilai a sebagai jarak titik lokasi item terhadap sumbu X dari in/out point dan nilai b sebagai
jarak titik lokasi item terhadap sumbu Y dari in/out point dimana nilai dari a dan b ini relatif
variatif karena lokasi penempatan barang yang berbeda — beda berdasarkan frekuensi
pengambilannya. Kemudian untuk nilai Dij sendiri didapatkan dari perhitungan (X-a) + (Y-
b). Selanjutnya nilai Dij akan dibagi dengan niali Ti/Si atau frekuensi pengambilan barang
yang akan menghasilkan jarak material handling dari masing — masing item yang ada.

Kemudian untuk nilai waktu material handling didapatkan dari perhitungan nilai Dij dibagi
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dengan Total waktu dari masing — masing item. Sehingga untuk jumlah dari jarak dan waktu
material handling layout awal adalah sebagai berikut.

Tabel 5. 2 Hasil Total Jarak Tempuh dan Total Waktu Handling Layout Awal

Total Jarak Tempuh 109,10 m
Total Waktu Handling 976, 0228634 detik

5.4 Hasil Perhitungan Rasio Aktivitas Layout Metode Dedicated Storage
Pada tabel () tentang data perhitungan rasio aktivitas layout metode dedicated storage dimana

data ini berdasarkan rata — rata penerimaan (Mi), rata — rata, pengiriman (Ki), dan jumlah
pemindahan sekali angkut (Pi). Data ini diambil dari rata — rata 5 bulan terakhir yaitu dari
Januari hingga Mei tahun 2024. Kemudian dari data tersebut akan dihitung Mi/Pi dan Ki/Pi
kemudian akan dijumlahkan akan menghasilkan Ti atau rasio aktivitas. Dimana rasio aktivitas
ini akan dijadkan acuan untuk menentukan denah layout dari metode dedicated storage
sekaligus akan digunakan sebagai dasar perhitungan dalam menentukan waktu dan jarak
material handling pada kondisi layout metode dedicated storage. Untuk hasil rasio aktivitas

pada layot metode dedicated storage tabel berikut.

Tabel 5. 3 Hasil Rasio Aktivitas Metode Dedicated Storage

Rasio Aktivitas
No Jenis Item Ti/Si (Kali/Blok)
1 Asdrat 1 5
2 Asdrat 1 ¥4 4
3 Asdrat %2 4
4 Asdrat % 5
5 Asdrat 5/8 5
6 Asdrat 7/8 5
7 Asdrat SS M 10 4
8 Asdrat SS M 12 3
9 Asdrat SS M 14 4
10 Bearing 1211 4
11 Bearing 1215 5
12 Bearing 1307 5
13 Bearing 1309 4




Rasio Aktivitas
No Jenis Item Ti/Si (Kali/Blok)
14 Bearing 1311 4
15 Bearing 1312 KJP 4
16 Bearing 20312 3
17 Bearing 21312 4
18 Bearing 21313 CK 4
Gear box WPA 100 (1:
19 40) 4
Gear box WPA 120 (1:
20 40) 4
Gear box WPA 70 (1:
21 40) 4
Gear box WPA 80 (1:
22 40) 4
Gear box WPX 100 (1:
23 40) 4
Gear box WPX 80 (1:
24 40) 4
Gearbox WPA 70 (1: 60
25 ) 4
Karet kopel FCL 160 /
26 F3 5
Karet kopel FCL 200/
27 F4 5
Karet kopel FCL 250 /
28 F5 4
Karet kopel FCL 315/
29 F6 4
30 Kopel FCL 140 (FCL) 4
31 Kopel FCL 160 (FCL) 4
32 Kopel FCL 180 (FCL) 4
33 Kopel FCL 200 (FCL) 3
34 Seal TC 100 - 120 - 13 4
35 Seal TC 100 - 125 - 12 4
36 Seal TC 100 - 160 - 13 5
37 Seal TC 105 - 125 - 13 4
38 Seal TC 105 - 130 - 14 3
39 Mur SS M 10 4
40 Mur SS M 12 4
41 Mur SSM 14 4
42 Mur SS M 16 4
43 Mur SS M 18 4
44 Mur SS M 20 4
45 Mur SS M 22 6
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Rasio Aktivitas
No Jenis Item Ti/Si (Kali/Blok)
46 Mur SSM 24 2
47 Mur SSM 6 4
48 Mur SSM 8 4
49 Nepel PU 10 x %2 4
50 Nepel PU 10 x % 4
51 Nepel PU 10 x 1/8 2
52 Nepel PU 10 x 3/8 2
53 Nepel PU 12 x % 3
54 Nepel PU 12 X Y4 5
55 Selang benang 1" 4
56 Selang benang 1/2 " 2
57 Selang benang 3/4" 2
58 Selang benang 5/8" 4
59 Selang PU 10 mm 2
60 Selang PU 12 mm 2
61 Sikat baja 3
62 Sikat kuningan 2
63 Sikat pipa 1 1/4" 4
64 Sikat pipa 1" 2
65 VBelt 5V 1060 2
66 VBelt 5V 1180 4
67 VBelt 5V 1320 2
68 VBelt 5V 1400 3
69 VBelt 5V 1900 6
70 VBelt 8V 1700 2
71 VBelt 8V 2000 2
72 VBelt 8V 2120 3
73 VBelt 5V 1060 3
74 VBelt 5V 1180 2
75 VBelt 5V 1320 2
76 VBelt 5V 1400 3
77 VBelt 5V 1900 2
78 VBelt 8V 1700 5
80 VBelt 8V 2000 7
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Dari hasil perhitungan rasio aktivitas metode dedicated storage diketahui bahwa rasio

aktivitasnya masih secara random dan tidak berkelompok. Hal ini selaras dengan dasar teori

dari metode dedictaed storage sendiri yaitu metode ini mengelompokkan barang berdasarkan
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frekuensi pengambilannya saja tidak berdasarkan jenis maupun karakterisitiknya yang lain.
Sehingga penempatan pada layout metode dedicated storage barang yang memiliki frekuensi
pengambilan tinggi atau bisa dikatakan sering bisa didekatkan dengan titik in/out point atau

pintu keluar masuknya barang.

5.5 Hasil Perhitungan Jarak dan Waktu Material Handling Metode Dedictaed Storage
Pada tabel () berdasarkan data rasio aktivitas layout metode dedicated storage kemudian

digunakan sebagai acuan dalam menentukan jarak dan waktu material handling untuk layout
metode dedicated storage. Dalam tabel perhitungan jarak dan waktu material handling
terdapat data lain sebagai dasar perhitungan yaitu :

Dij = Jarak lokasi item ke titik 1/0O Point

X =Jarak titik tengah area ke 1/0 pada Sumbu X (Horizontal)

a = Jarak titik lokasi item terhadap sumbu X

Y =Jarak titik tengah area ke 1/0 pada sumbu Y (Vertical)

b = Jarak titik lokasi item terhadap sumbu Y
Nilai X ini diukur dari titik tengah gudang atau lokasi kepada sumbu X dari titik in/out point
atau pintu keluar masuknya barang. Sedangkan untuk nilai Y ini didapatkan dari titik tengah
lokasi kepada sumbu Y dari titik in/out point atau pintu keluar masuknya barang. Sehingga
nilai X dan Y pada semua item nilainya konstan atau sama yaitu 4,5 m dan 3 m. Sedangkan
nilai a sebagai jarak titik lokasi item terhadap sumbu X dari in/out point dan nilai b sebagai
jarak titik lokasi item terhadap sumbu Y dari in/out point dimana nilai dari a dan b ini relatif
variatif karena lokasi penempatan barang yang berbeda — beda berdasarkan frekuensi
pengambilannya. Kemudian untuk nilai Dij sendiri didapatkan dari perhitungan (X-a) + (Y-
b). Selanjutnya nilai Dij akan dibagi dengan nilai Ti/Si atau frekuensi pengambilan barang
yang akan menghasilkan jarak material handling dari masing — masing item yang ada.
Kemudian untuk nilai waktu material handling didapatkan dari perhitungan nilai Dij dibagi
dengan Total waktu dari masing — masing item. Sehingga untuk jumlah dari jarak dan waktu

material handling layout metode dedicated storage adalah sebagai berikut.
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Tabel 5. 4 Hasil Total Jarak Tempuh dan Total Waktu Handling Metode Dedicated Storage

Total Jarak Tempuh

44,43 m

Total Waktu Handling

443,818826 detik

5.6 Hasil Perhitungan Rasio Aktivitas Layout Metode Class Based Storage

Pada tabel () tentang data perhitungan rasio aktivitas layout metode class based storage

dimana data ini berdasarkan rata — rata penerimaan (Mi), rata — rata, pengiriman (Ki), dan

jumlah pemindahan sekali angkut (Pi). Data ini diambil dari rata — rata 5 bulan terakhir yaitu

dari Januari hingga Mei tahun 2024. Kemudian dari data tersebut akan dihitung Mi/Pi dan

Ki/Pi kemudian akan dijumlahkan akan menghasilkan Ti atau rasio aktivitas. Dimana rasio

aktivitas ini akan dijadkan acuan untuk menentukan denah layout dari metode class based

storage sekaligus akan digunakan sebagai dasar perhitungan dalam menentukan waktu dan

jarak material handling pada kondisi layout metode class based storage. Untuk hasil rasio

aktivitas pada layout metode class based storage tabel berikut.

Tabel 5. 5 Hasil Rasio Aktivitas Metode Class Based Storage

Rasio Aktivitas Rata — Rata
Ti/Si

No Jenis Item (Kali/Blok) Frekuensi
1 Asdrat 1 5

2 Asdrat 1 ¥4 4

3 Asdrat %2 4 5
4 Asdrat % 5

5 Asdrat 5/8 5

6 Asdrat 7/8 5

7 Asdrat SS M 10 4

8 Asdrat SS M 12 3 6
9 Asdrat SSM 14 10

10 Bearing 1211 10

11 Bearing 1215 125

12 Bearing 1307 125

13 Bearing 1309 10

14 Bearing 1311 10 11
15 Bearing 1312 KJP 10

16 Bearing 20312 7.5

17 Bearing 21312 10

18 Bearing 21313 CK 10




Rasio Aktivitas Rata — Rata
Ti/Si
No Jenis Item (Kali/Blok) Frekuensi
19
20
21
22 8
23
24
25
26
27 5
28
29
30 Kopel FCL 140 (FCL) 4
31 Kopel FCL 160 (FCL) 4 4
32 Kopel FCL 180 (FCL) 4
33 Kopel FCL 200 (FCL) 3
34
35
36 11
37
38
39 Mur SS M 10 10
40 Mur SS M 12 8
41 Mur SS M 14 8
42 Mur SS M 16 8
43 Mur SS M 18 8 9
44 Mur SS M 20 8
45 Mur SS M 22 12
46 Mur SS M 24 4
47 Mur SS M 6 8
48 Mur SS M 8 8
49 | NepelPUl0x% | 4 | 4
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Rasio Aktivitas Rata — Rata
Ti/Si
No Jenis Item (Kali/Blok) Frekuensi
50
51
52
53
54
55 Selang benang 1" 2
56 Selang benang 1/2 " 1 )
57 Selang benang 3/4" 1
58 Selang benang 5/8" 2
59 Selang PU 10 mm 1 9
60 Selang PU 12 mm 2
61
62 3
63
64
65 VBelt 5V 1060 4
66 VBelt 5V 1180 8
67 VBelt 5V 1320 4
68 VBelt 5V 1400 6
69 VBelt 5V 1900 12
70 VBelt 8V 1700 4
71 VBelt 8V 2000 4
72 VBelt 8V 2120 6 7
73 VBelt 5V 1060 6
74 VBelt 5V 1180 4
75 VBelt 5V 1320 4
76 VBelt 5V 1400 6
77 VBelt 5V 1900 4
78 VBelt 8V 1700 10
80 VBelt 8V 2000 14
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Dari hasil perhitungan rasio aktivitas metode class based storage diketahui bahwa rasio

aktivitasnya masih secara random namun sudah dikelompokkan dengan rata — rata dari masing

— masing kategori item yang sejenis. Hal ini selaras dengan dasar teori dari metode class based

storage sendiri

yaitu metode ini mengelompokkan barang berdasarkan frekuensi

pengambilannya dan juga karakteristik dan jenis item yang bisa dikatakan sejenis. Sehingga
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penempatan pada layout metode class based storage barang yang memiliki frekuensi
pengambilan tinggi atau rendah bisa diletakan di area yang berdekatan dengan item yang
sejenis maupun berdekatan dengan titik in/out point karena walaupun frekuensi pengambilan
yang berbeda — beda namun item tersebut sejenis maka frekuensi pengambilan semua item
sejenis tersebut akan dirata — rata dan penempatan barang menyesuaikan dengan rata — rata
dari kelompok item tersebut.

5.7 Hasil Perhitungan Jarak dan Waktu Material Handling Metode Class Based Storage
Pada tabel () berdasarkan data rasio aktivitas layout metode class based storage kemudian

digunakan sebagai acuan dalam menentukan jarak dan waktu material handling untuk layout
metode class based storage. Dalam tabel perhitungan jarak dan waktu material handling
terdapat data lain sebagai dasar perhitungan yaitu :

Dij = Jarak lokasi item ke titik 1/0 Point

X =Jarak titik tengah area ke 1/0 pada Sumbu X (Horizontal)

a = Jarak titik lokasi item terhadap sumbu X

Y =Jarak titik tengah area ke 1/0 pada sumbu Y (Vertical)

b =Jarak titik lokasi item terhadap sumbu Y
Nilai X ini diukur dari titik tengah gudang atau lokasi kepada sumbu X dari titik in/out point
atau pintu keluar masuknya barang. Sedangkan untuk nilai Y ini didapatkan dari titik tengah
lokasi kepada sumbu Y dari titik in/out point atau pintu keluar masuknya barang. Sehingga
nilai X dan Y pada semua item nilainya konstan atau sama yaitu 4,50 m dan 3 m. Sedangkan
nilai a sebagai jarak titik lokasi item terhadap sumbu X dari in/out point dan nilai b sebagai
jarak titik lokasi item terhadap sumbu Y dari in/out point dimana nilai dari a dan b ini relatif
variatif karena lokasi penempatan barang yang berbeda — beda berdasarkan frekuensi
pengambilannya. Kemudian untuk nilai Dij sendiri didapatkan dari perhitungan (X-a) + (Y-b).
Selanjutnya nilai Dij akan dibagi dengan nilai Ti/Si atau frekuensi pengambilan barang yang
akan menghasilkan jarak material handling dari masing — masing item yang ada. Kemudian
untuk nilai waktu material handling didapatkan dari perhitungan nilai Dij dibagi dengan Total
waktu dari masing — masing item. Sehingga untuk jumlah dari jarak dan waktu material

handling metode class based storage adalah sebagai berikut.
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Tabel 5. 6 Hasil Total Jarak Tempuh dan Total Waktu Handling Metode Class Based Storage

Total Jarak Tempuh 1.988 cm
Total Waktu Handling 205,152475 detik

5.8 Pemilihan Layout Terbaik
Berdasarkan hasil analisis dari tiga iterasi tersebut yaitu data layout awal, metode dedicated

storage, dan metode class based storage. Diketahui dari masing — masing data memiliki nilai
total jarak tempuh material handling dan waktu material handling. Hasil dari layout awal
memiliki total jarak tempuh material handling sebesar 109,10 m dan waktu material handling
sebesar 976,0228634 detik atau 16,3 menit. Sedangkan untuk data layout metode dedicated
storage memiliki jarak tempuh material handling sebesar 44,43 m dan waktu material
handling sebesar 443,818826 detik atau 7,38 menit. Kemudian untuk data layout metode class
based storage memiliki jarak tempuh material handling sebesar 19,88 m dan waktu tempuh
material handling sebesar 205,152475 detik atau 3,5 menit.

Berdasarkan perbandingan ketiga hasil tersebut dapat disimpulkan bahwa metode class
based storage merupakan metode yang memiliki hasil layout yang paling efektif dan efisien
mengenai material handling dari setiap item yang ada dalam gudang sparepart PT. Enggal
Subur Kertas. Hal ini dikarenakan pada metode class based storage item — item yang memiliki
frekuensi rendah yang semula diletakan jauh dari titik in/out point atau pintu keluar masuknya
barang dapat lebih didekatkan apabila item tersebut sejenis dari segi bentuk dan ukuran dengan
item lainnya yang memiliki bentuk dan ukuran hampir sejenis namun memiliki frekuensi yang
lebih tinggi. Sehingga jarak dan waktu material handling dari item — item tersebut dapat lebih
singkat dikarenakan penyimpanan item tersebut berdekatan dengan item yang memiliki
frekuensi pengambilan tinggi walaupun item tersebut memiliki frekuensi pengambilan rendah.
Dari hal tersebut maka jarak item — item sejenis dapat lebih dekat dengan titik in/out point dari

gudang penyimpanan sparepart.

5.9 Usulan Model Rak Penyimpanan
Berdasarkan hasil observasi yang telah dilakukan kondisi rak penyimpanan pada gudang

sparepart PT. Enggal Subur Kertas masih kurang optimal dikarenakan rak penyimpanan hanya

terdapat 3 tingkatan rak. Untuk kondisi rak pada layout awal dapat dilihat pada gambar berikut.
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Gambar 5. 1 Kondisi Rak Layout Awal

Untuk mengoptimalkan area penyimpanan sekaligus mengacu pada desain metode class based
storage dimana untuk layout awal penyimpanan terdapat 3 tingkatan rak kami usulkan untuk
membuat rak penyimpanan dengan kapasitas 4 tingkatan dengan tinggi kurang lebih 3 meter
dan space masing — masing rak adalah 0,5 meter. Untuk desain usulan rak yang kami buat

dapat dilihat pada gambar berikut.

Gambar 5. 2 Usulan Rak Penyimpanan

Dengan kapasitas penyimpanan adalah 4 tingkatan rak dengan mengacu pada hasil metode
class based storage dimana item — item yang memiliki frekuensi pengambilan rendah dapat
terbantu dengan bedekatan bersama item — item lain yang sejenis namun memiliki frekuensi
pengambilan yang tinggi. Harapannya dapat lebih optimal dalam penyimpanan atau storage

gudang dan dapat lebih mudah mengelompokkan barang sesuai jenisnya.
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BAB VI
PENUTUP

6.1 Kesimpulan
Dari hasil penelitian yang telah dilakukan, maka dapat menjawab dari rumusan masalah yang

telah disampaikan pada bab 1. Berikut ini merupakan kesimpulan dari rumusan masalah yang
ada:

1. Berdasarkan hasil analisis dari metode class based storage desain tata letak fasilitas gudang
yang semula barang diletakan secara random dikelompokkan berdasarkan frekuensi dan
juga karakteristik dari masing — masing item. Item yang memiliki frekuensi pengambilan
tinggi diletakan berdekatan dengan titik in/out point atau keluar masuknya barang. Untuk
metode class based storage apabila dalam pengelompokan frekuensi pengambilan barang
akan dirata — rata dari masing — masing jenis item yang memiliki karakteristik sama
sehingga menghasilkan nilai frekuensi grup dari jenis item yang sama. Kemudian untuk
desain tata letak fasilitas gudang berdasarkan metode dedicated storage dikelompokan
hanya berdasarkan frekuensi pengambilannya saja tanpa melihat apakah ada kesamaan
karakteristik item. Sehingga tata letak penyimpanan barang pada metode dedicated storage
masih tersusun secara random dan tidak berkelompok namun berurutan dari frekuensi
pengambilan tinggi ke rendah berdasarkan jarak antara titik in/out point atau pintu keluar
masuknya barang.

2. Dari hasil analisis perhitungan kedua metode tersebut untuk hasil yang dibandingkan
adalah layout awal, jarak material handling dan waktu material handling yang dimiliki
dari setiap item. Hasil dari layout awal memiliki total jarak tempuh material handling
sebesar 109,10 m dan waktu material handling sebesar 976,0228634 detik atau 16,3 menit.
Sedangkan untuk data layout metode dedicated storage memiliki jarak tempuh material
handling sebesar 44,43 m dan waktu material handling sebesar 443,818826 detik atau 7,38
menit. Kemudian untuk data layout metode class based storage memiliki jarak tempuh
material handling sebesar 19,88 m dan waktu tempuh material handling sebesar
205,152475 detik atau 3,5 menit. Dari hasil tersebut metode class based storage lebih
efisien dibandingkan layout awal dan metode dedicated storage karena memiliki nilai jarak

dan waktu material handling yang lebih rendah.
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3. Perubahan layout gudang sparepart pada PT. Enggal Subur Kertas berdasarkan hasil
perhitungan yang telah dilakukan mengacu pada metode terbaik yang dipilih yaitu metode
class based storage. Diketahui bahwa item — item yang memiliki karakteristik sejenis harus
ditempatkan berdekatan dengan sesama item sejenisnya. Penempatan item ini berdasarkan
frekuensi pengambilan yang dimulai dari tinggi ke rendah dimana semakin tinggi frekuensi
pengambilan barang maka akan semakin dekat dengan titik in/out point atau pintu keluar
masuk barang. Dalam hal ini perubahan layout dimulai dari yang terdekat yaitu kelompok
item bearing, mur ss, gear box, V belt, asdrat ss, asdrat ukuran 1-7/8, karet kopel FCL,

nepel PU, kopel FCL, selang benang, sikat baja, dan selang PU.

6.2 Saran
Saran yang diberikan guna memperbaiki dari kekurangan yang ada dalam penelitian ini dan

juga untuk perusahaan adalah sebagai berikut :

1. Untuk penelitian selanjutnya

a. Penelitian selanjutnya dapat mengeksplorasi metode tata letak gudang lainnya,
seperti ABC Analysis, Zone Based Storage, share storage, random storage, dll.
Untuk membandingkan efisiensinya dengan metode Class Based Storage dan
Dedicated Storage. Metode-metode ini dapat memberikan perspektif tambahan
tentang bagaimana tata letak mempengaruhi efisiensi material handling.

b. Menyertakan kajian tentang bagaimana teknologi seperti sistem manajemen gudang
(Warehouse Management System/WMS) dan otomatisasi dapat berintegrasi dengan
metode tata letak untuk lebih meningkatkan efisiensi. Penelitian ini dapat mencakup
studi kasus penerapan teknologi dalam setting yang mirip.

c. Meneliti variabel tambahan yang mungkin mempengaruhi efisiensi gudang, seperti
ukuran dan bentuk gudang, jumlah staf, dan frekuensi pengambilan barang. Ini dapat
membantu mengidentifikasi faktor-faktor lain yang dapat mempengaruhi hasil dari
berbagai metode tata letak.

2. Untuk Perusahaan ( Khususnya Departemen Pergudangan )

a. Disarankan agar PT. Enggal Subur Kertas mengimplementasikan metode Class

Based Storage secara penuh dalam tata letak gudang sparepart. Pengelompokan

barang berdasarkan frekuensi pengambilan dan karakteristiknya dapat
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meningkatkan efisiensi material handling secara signifikan, seperti yang telah
terbukti dalam analisis.

Memperbaiki sistem pendataan dan pengelompokan barang di gudang untuk
memastikan bahwa data tentang keluar masuknya barang dan frekuensi pengambilan
selalu terupdate dan akurat. Hal ini akan memudahkan proses pencarian barang dan
mengurangi waktu yang terbuang dalam pencarian.

Menyusun dan meletakan item barang berdasarkan urutan penempatan barang sesuai
dengan metode class based storage dimana peletakan barang diletakan berdasarkan
jenis dan karakteristiknya. Penyusunan penempatan barang dimulai dari item
bearing, mur ss, gear box, V belt, asdrat ss, asdrat ukuran 1-7/8, karet kopel FCL,
nepel PU, kopel FCL, selang benang, sikat baja, dan selang PU. Penyusunan ini
berdasarkan frekuensi pengambilan barang semakin tinggi frekuensi pengambilan
maka semakin dekat dengan pintu keluar masuknya barang begitu sebaliknya.
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