BAB II
LANDASAN TEORI

2.1 Tinjauan Pustaka
Studi pustaka digunakan untuk memperoleh informasi terkait topik yang dibahas
penelitian ini, yaitu mengenai perancangan tata letak atau layout gudang..
Penelitian yang dilakukan oleh (Arifin dan Pamungkas, 2019) membahas tentang
perbaikan tata letak gudang di Perum Bulog Subdivre Karawang menggunakan
metode shared storage dengan tujuan untuk meningkatkan efektivitas jarak antara
pintu masuk ke area penyimpanan, serta menentukan luas area penyimpanan yang
dibutuhkan berdasarkan jenis produk. Penggunaan metode tersebut guna
mengatasi perbedaan lead time penyimpanan pada pallet tertentu di gudang,
sehingga penempatan produk yang akan segera dikirim dapat diletakkan pada area
yang paling dekat. Penelitian dengan metode yang serupa dilakukan oleh (Mulyati
et al., 2020) membahas perbaikan tata letak yang masih random sehingga
menyebabkan proses picking lama dan tidak jarang terjadi kesalahan pengambilan
barang. Penggunaan metode shared storage terbukti dapat memudahkan picker
dalam proses picking yang mana penempatan sebelumnya tidak diketahui total
jarak tempuh dari seluruh produk yang ada di gudang.

Penelitian dengan metode berbeda dilakukan oleh (Olivia Audrey et al.,
2019) yang yang menganalisis tata letak gudang menggunakan metode dedicated
storage. Sebelumnya, produk ditempatkan dan disusun secara acak berdasarkan
posisi kosong di gudang. Metode ini menyusun produk berdasarkan kegiatan
keluar-masuk dengan jarak tempuh terpendek, bertujuan untuk mempercepat
proses penyimpanan dan pengambilan produk serta mengoptimalkan penggunaan
ruang gudang. Penelitian lain yang menggunakan metode sama dilakukan oleh
(Irfan Hadi Permana, Muhammad Adha Ilhami, 2018) yang membahas tata letak
produk jadi di PT ABC yang belum memiliki pengaturan penyusunan produk,
sehingga menyebabkan waktu tunggu lebih lama dan penumpukan produk yang
berlebihan. Dengan metode dedicated storage, penelitian ini menghasilkan dua
usulan jarak, di mana usulan pertama menunjukkan penurunan jarak sebesar

25,82%, sementara usulan kedua menunjukkan penurunan jarak sebesar 34,72%.



Penelitian lain yang dilakukan oleh (Nugraha et al., 2022) dengan objek
penelitian di Gudang Beras Yayasan Dharma Bhakti Berau Coal. Penelitian ini
menggunakan metode class-based storage dan menemukan bahwa penempatan
produk di gudang tersebut masih kurang baik dan belum sesuai dengan
permintaan. Metode ini memiliki tujuan untuk meminimalisasi jarak perpindahan
dan biaya pemindahan bahan di gudang dengan mengelompokkan bahan atau
material berdasarkan jenisnya dan menempatkannya pada lokasi yang sama di
gudang, sehingga mempermudah aktivitas pengelolaan di Gudang Beras Yayasan
Dharma Bhakti Berau Coal. Penelitian yang menggunakan metode yang sama
dilakukan oleh (Rauf dan Radyanto, 2022) membahas masalah di PT DN yang
mengalami keterlambatan pengiriman ke bagian produksi akibat penempatan suku
cadang yang tidak tepat. Penerapan metode class-based storage dalam penelitian
ini berhasil mengurangi jarak tempuh dari 767.368 m menjadi 615.761 m.

Penelitian lain yang dilakukan oleh (Husin, 2020) dimana penelitian
tersebut membahas tentang perbaikan tata letak gudang untuk produk jadi yang
masih berdasarkan ruangan kosong menggunakan metode dedicated storage.
Penggunaan metode ini menunjukkan adanya penurunan signifikan dalam total
jarak tempuh di dalam gudang sebesar 30,86%, serta peningkatan kejelasan dalam
peletakan atau pengelompokan produk, yang meningkatkan efisiensi operasi
gudang. Penelitian yang sama dilakukan oleh (Prasetyo dan Fudhla, 2021)
membahas pengaturan penyimpanan yang masih menggunakan metode
randomized storage, yang menyebabkan tingginya waktu proses dalam gudang.
Penggunaan metode dedicated storage dalam penelitian ini terbukti dapat
mengurangi waktu proses hingga 30,0% untuk penerimaan dan 27,6% untuk
pengeluaran produk.

Penelitian lain yang dilakukan oleh (Riswanda, 2018) mengevaluasi tata
letak di Gudang Obat 1 Depo Farmasi RSUD Dr. Saiful Anwar menggunakan
metode CRAFT dengan fokus pada minimisasi biaya perpindahan material.
Pendekatan ini mempertimbangkan frekuensi kunjungan departemen, jarak yang
ditempuh, dan biaya per unit jarak. Hasil penelitian ini menemukan lima usulan
perubahan tata letak, di mana alternatif kedua dianggap efisien. Gudang Obat 1

saat ini menghadapi beberapa masalah seperti backtracking, kesulitan



pengambilan obat, dan pintu masuk serta keluar yang masih menjadi satu. Metode
ini memberikan alternatif perubahan layout yang efisien untuk Gudang Obat 1
Depo Farmasi RSUD Dr. Saiful Anwar, serta rekomendasi perbaikan tata letak
yang optimal. Penelitian dengan menggunakan metode CRAFT dilakukan oleh
(Supriyadi et al., 2019) yang membahas perbaikan aliran proses di pabrik untuk
mengurangi biaya material handling. Hasil penelitian ini menunjukkan
pengurangan biaya material handling sebesar Rp. 298,320.00 dengan
pengurangan jarak sebesar 26.400 meter. Pengaturan tata letak yang
mempertimbangkan biaya material handling dapat mengurangi biaya produksi
dan meningkatkan efisiensi aliran proses produksi.

Penelitian dengan metode berbeda dilakukan oleh (Rahmadhika dan
Handayani 2018) yang membahas /ayout penempatan produk di gudang benang.
Penelitian ini dilakukan karena prinsip penataan produk berdasarkan kesamaan
yang diterapkan saat ini mengakibatkan produk yang sering digunakan terletak
cukup jauh dari posisi operator. Produk yang disimpan di gudang mencakup epic,
gramax, saba c, seamsoft, sylco, dan sabatex dalam berbagai ukuran. Metode
ABC digunakan untuk mengelompokkan produk menjadi tiga kategori: kelas A
yang paling dekat dengan akses keluar-masuk, kelas B di antara kelas A dan C,
serta kelas C yang paling jauh dari akses keluar-masuk. Penelitian ini berhasil
meningkatkan kapasitas gudang dari 399 slot menjadi 402 slot dengan maksimal
tujuh tumpukan, serta mengurangi jarak perpindahan operator hingga 8,9 meter.
Penelitian dengan metode sama dilakukan oleh (Fazrin dan Ludiya 2023) juga
menggunakan metode ABC untuk memperbaiki tata letak gudang di PT Alfa
Polimer Indonesia, di mana penempatan barang yang kurang baik menyebabkan
keterlambatan pengiriman dari gudang bahan baku ke departemen produksi.
Penerapan metode ABC terbukti efektif, meningkatkan kapasitas gudang hingga
71,42%.

Selanjutnya penelitian dengan metode berbeda dilakukan oleh (Rosihin et
al., 2021), dengan permasalahan dimana pada penempatan produk masih
menggunakan random storage sehingga berdampak pada perusahaan seperti
tingkat waktu dan kelelahan pekerja meningkat. Penelitian ini menggunakan

metode class based storage yang memisahkan produk menjadi tiga klasifikasi



yaitu fast moving, medium moving, dan slow moving. Dengan menggunakan
metode ini, pengaturan tata letak koi/ dapat diubah untuk mencapai hasil yang
baik dari sebelumnya. Penelitian oleh (Rizzuansyah et al.,, 2019) juga
menggunakan metode penyimpanan berbasis kelas, dengan tujuan menyusun
bahan menjadi kelompok-kelompok berdasarkan kesamaan bentuk, menghemat
waktu dan meningkatkan sistem penerimaan dan pengeluaran produk.

Penelitian dengan metode berbeda dilakukan oleh (Rachmat dan Juli,
2022), didorong oleh masalah dalam proses penyimpanan dan penempatan produk
yang belum optimal. Hal ini terjadi karena produk disimpan secara acak,
menyebabkan produk tercampur dan bertumpuk satu sama lain. Pada penelitian ini
menggunakan metode penyimpanan khusus, dengan perhitungan menunjukkan
peningkatan 32% dalam kapasitas penyimpanannya. Selain itu, area untuk
mobilitas juga diperluas. Pada awalnya itu hanya cukup bagi mobilitas orang,
tetapi dengan layout yang diusulkan itu diperpanjang sehingga dapat digunakan

untuk mobilisasi /ift ke area penyimpangan terdekat.

Metode-metode yang disebutkan sebelumnya sering dikombinasikan untuk
menentukan metode mana yang lebih efektif. Penelitian yang melakukan tersebut
dilakukan oleh (Sitorus et al., 2020) menggabungkan metode dedicated storage
dengan class-based storage untuk menentukan layout yang menghasilkan total
jarak perpindahan terkecil serta mengoptimalkan alokasi beban kerja forklift.
Hasil penelitian menunjukkan bahwa tata letak dengan metode class-based
storage terpilih, di mana dibandingkan dengan tata letak awal, mengalami
penurunan jarak perpindahan sebesar 32,24% dan peningkatan produktivitas
sebesar 49,98%. Penelitian lain yang melakukan hal sama dilakukan oleh (Nur,
Hidayat dan Maarif, 2018) dimana pola penyimpanan dan penyusunan
produkyang masih dilakukan secara acak sehingga menyebabkan waktu pencarian
yang lama. Penelitian ini mengombinasikan metode class-based storage dengan
metode CRAFT, menghasilkan peningkatan alokasi area penyimpanan allowance
sebesar 28,6%.

Penelitian lain yang dilakukan oleh (Zaky dan Hidayatuloh, 2023)
membahas model penyimpanan di PT ABC yang masih acak, sehingga setiap

barang tidak memiliki lokasi yang tetap. Akibatnya, setiap barang tercampur,



sehingga mempersulit proses pencarian dan memperpanjang waktu yang
dibutuhkan. Penggunaan metode dedicated storage terbukti efektif dengan
menunjukkan penurunan jarak perjalanan yang ditempuh sebesar 8%, yang secara
drastis meningkatkan efisiensi waktu perjalanan dalam gudang.

Penelitian dengan metode berbeda juga dilakukan oleh (Ramadhany dan
Sembada, 2021), dimana penelitian ini membahas perbaikan tata letak pada
gudang sebuah toko yang masih random dalam penempatan barang. Penelitian
menggunakan metode shared storage dengan tujuan memaksimalkan kapasitas
gudang dan memperbaiki tata letak yang ada. Hasilnya menunjukkan bahwa pada
produk kopi dengan rata-rata 11 box per bulan dan minuman rasa jeruk dengan
rata-rata 13 box per bulan, terjadi perubahan luas layout dari 29.235 cm? menjadi
29.010 cm?. Perubahan ini meningkatkan efektivitas dalam proses penanganan
material. Selanjutnya penelitian menggunakan metode yang berbeda dilakukan
oleh (Farhan, Nazha Ali Christy, Imam Wahyudi, 2019), membahas manajemen
layout tool store di workshop yang tidak efektif dan tidak strategis, sehingga
menyulitkan proses peminjaman. Dengan metode class-based storage, terbukti
bahwa metode ini memiliki indeks penilaian yang lebih baik dibandingkan layout

sebelumnya.



(6102)

Suemerey] AIAIpNS 3ong W

- - - - N mMMMMMMwMO sey3unwed 1], eped 230.10]S pa.4pys APOJIN UeNeun3Sudly | 9
uep uyLy Leyner ue3ua(q Suepno) Je1d| BIRL UBqIRqIdd
UB[[TPQV SIZY
24018 100 [MpqY UEp “pnATEA 23p.101§ pasvg SSv]) IPORIA ueeun33udIn .
- - - A - Ye1o] ere L ESE. K3S1IY) elIeYe[ LIOFN NIWN[OJ 1e1og e[V | 'S
TV BuZeN A:E.tmm doyssyIop 1p 24035 J00 eI ele ] udwaleuey
e (8107) nueIqa
: IAY Uep ‘Twey[[ 231.101§ paIvIIPa(] APOIIN Ueyeun3Sudjy | .
- - - - 3
2 M:MMM%A MMW:O BUPY pRWuweyny Ipe[ JYNpoid Suepno) e Ble] nodvjy v
‘eUBULIO TPRH U]
Sueuog ( ) e oUE SueieWwog
) ) ) ) ueuedwiAudg Mwom&m \Amﬁw w . N rIsouopu] duQ [oreddy | J eped sisqjpup |
2 Suepnp P . PUBH ®id DV 9POIIN ueyeun3d3udjy Sueudy 2SNOY.D 4 ¢
[BZLYY eyIypeuuyey
yelo] ere ] Ip Jnpoid uejedwoudd ye1o| vie] ueyreqidd
(remuy [njres 1q pnsy
y i i i i 1eqQ Suepnn (8107) |  1sewueq ode( [ 18qQ Suepny I(J snse3y IpmS) -
el ere] BpUBMSIY UBW] IPIO[ ISUDISIJH UBYIeYSUIUDIA YU Iv.10) IPORIN
ueyeun33udjy ue3ud( el eie] Isen[eAq
Suepn (8107) JureeN Juawdinbzy 201fJ0) 2 421ndwio)) 10INqLUSI(]
- N - N - xﬁBvﬁW& BA[PEA UEP ‘InN eped .1 -23p.101§ pasvg-ssv]) PO | 1
pewwieynip JeAepry | ueeun33udpy Suepn) el Ble ] UBBUBOUAIdJ
23.101§
sisdppuy | i) 23D.401§ posvg 23D.1018 uenIoUdJ — —t 0N
o8V | PO | paivolpad ssp]) paivyg SEILle o o

0T

NAYEPIAL UBHI[PUS | ' [9qBL




(120?7) peArdng

i ) ) P ) [10D Suepnr) wep “peAqe) meq 23D.40JS pasvg SSv]) IPORIN ue3udp -
yejo] vle, iro -~ “Sa.ﬁ soy [10D 3uepno) el Lle], ueyreqrod esijeuy
eASUBIpIN
Swepno AWWNMWM vmﬁw%v: vﬂ BISSUOPU] 9JI[RQIOY [d Jouosn)
- - - - N : . [euonewrdu] ANISY 1.d Ip 280.101S pa.vys | "7
yejo] vie, uep ‘FuewinN : o ‘ i
wedi ‘eApy BT OPOIIN UBSUQ(] Suepny) el ele] ue[nS()
B[ POI (0T07) DseLdy eIsouopu] epny] enq Ld Ip Sulpuvp
i ) ) " Suenn uep ‘3unuin) [pri2gppy ueel1oyod 1seyory 1sewndQ elaos |
2 2 Mﬁo%mmk ojueIpNy ‘ojuBIpNY 23D.10)S pasvg SSv]D) uep 230.401§ pajpIIPa(J I
BUQ[OH ‘SNIOJIS | QPOIRIA UBSUIp Suepni) el eie] ueyreqrod
ueuedwiAudg ( ) ZAA 1Ld
- - N - - ey wisny E%W%Mm Suepn3i(q 23v.103S pa3po1pPa (T APOIRIN ue3ud( | 01
yejo] e, : Ipe[ JYNpoid Suepno) Jejo] eje] ueyreqiod
Isnqrusiq X l1d'd
- - - N - Suepnn AMMWMWMMNMMME@MMM 2311015 pasvg SSP]) IPORIN UBSUL(] ISNQLISI | 6
el el ‘ Suepno) el BIR ], UBYIRqIdd UR[NS )
(6107) 1peAYER) (n43) sonbruian]
yuqed : $2171]10D,] O UOIDIO]] Y 2A1ID]aY pazLidinduio
. A - - - : Ipa(J Uep ‘UBMBNIS ! I 124 P ® ‘S
Je1o ere, bRt “oekudn BWILIOS| Y 9POIRIA ueyeun33udjy
IPeQ TpeALAnS Juqed e eie], Sue[) ueduedurIdd
Ipe[ ynpoid (6107) uonnseN
) ) ) ) ueuedwiAudg BURLOY IS UBP 23D.101§ 2]DI1PI(J APOIAN UeNeunS3udp | .
4 Suepnn ‘erueyng ueAe p\ uegua( suepno) yejd| vle ], SISIeuy L
yejo] eie], ‘Karpny BIAIIO
sisdjpuy | 1) S8 DIOIC DOIDIDS m%MMMN% a3p.10js | uBDIOUdJ .
gy | apoapy 1S parvoIpad Nm& Dm pauDys Q0 nIpuad uenipuad [mpnf ON

Il

N[NYEPISL, UBRIOUS BT T [9qBL




spooD ysuL]

(€202)

odVv Ld P

) ) A i i Suepno yo[meAepiy | spooxn paysiui 3uepnw) eary eped 230.10)S 61
JureAg uep pa1v21pa(] [PPOIN UeSud(] ueduepndidg
Je)o| e,
A5ez pewrweynin Nelo] Bie], UBNIBqUIDJ ISEPUIIONIY
(¢200)
Suepe) mnS | BZIY peWWERYOIN suepwos N Ld Id
: ; 23n.101§ pasvg Ssv]) IPORIA Ueeun33udy | .
- - - N - Suepnp uep ‘ojueApey 91
Suepe) nyng Suepno) ye1d7 vl 3UR[N
el ere] pewweyny
ey ueejRUd{ N[N Suepno) elidury ueyreqrod
ueuedwiAuog (2202
- ] TR | oy | g st
ye1o[ vle dnsn { ‘ewyory pno ep 7S porboipad
(¢zo7) Suong
seroq eure3uy eipne[) [e0D) neIdg IRy BWIRY(] UBSBARX SeIoq
- - - - N Suepnn uep ‘reLnyes Suepny) epeq 23p.101§ pasvg SSP]) PO | 91
el ere 1M ‘eyeISNN ue3ud(q Suepny) yeid] e[ uedueduelod
PV SLIY|
oo, (1202) m.cmmﬁ.om 231.101§ pa.vYyS APOIAN
- - - - N Suepnn ueD A°AH ueyeun3sudy ueduo( Sue[l) Y OO | ‘S
p "Aueypewey
el ere gy 1p Suepnon) ueyreqrod yeio| eie] ue[nsn
T (1202) e1ypnd upSURY UBUBEIN |
- i} i} - Suepnn yheq peuyy Lnsnpu| Ipe[ YNpoid 1snqrysiq Suepny | ]
2 uep 0Ajaseld | eped 230401 paipo1pa(] uejedpudJ uesuo(q
yejo] el
1] AN 3uepno) seyfiseq el BIe ] ueyIeqlod
YD 281015 23p.401s |  UBDIQUOJ .
sispuy HGy oI 23n.101§ paIvoIpa(] | pasvg p2aDYS PI90 nIudd uenIuUdJ [Npnf | "ON
SSDID) :

cl

N[NYEPISL, UBRIOUS q 7 [9quL




ueuedwiAudg

(¥202) :
A - - A - Buepnp | . 11 uenIEued | I¢
YR B JeZ pewtueynin
njeq ueyeg (€202) BISOUOPU] JoWI[Od
A - - - - Suepnn eAipnTeNg uep | B[V Ld Ip nyyeq ueyegq SuepnD el eel | ‘0T
el ee], uLze e[iqeN uey1eqIod werep Dy IpoRN uederduod
YD 28D.101§ 23D.10]S uenIouUdJ .
sisdppuy DGy PO 23p.103§ pawoIpa(] | pasng oy Mo 90 SIEDER uenIEuad pnf | "oN
WZ9) :

¢l

N[OYRPIS], UBHIUS O T [9q8L




2.2

14

Dasar Teori

2.2.1. Perancangan Tata Letak Fasilitas

Tata letak didefinisikan sebagai suatu susunan elemen fisik yang diatur

berdasarkan peraturan atau logika tertentu. Elemen-elemen fisik ini meliputi

mesin, peralatan, meja, bangunan, dan lainnya. Aturan atau logika pengaturan ini

dapat didasarkan pada tujuan fungsional, seperti mengurangi total jarak atau biaya

perpindahan bahan. Tata letak yang efisien dapat meningkatkan produktivitas dan

mengurangi pengeluaran yang tidak dipperlu. (Zaky dan Hidayatuloh, 2023).

Sebuah tata letak berfungsi sebagai pengambaran susunan ekonomis dari

tempat-tempat kerja yang saling berkaitan, sehingga harus dirancang dengan

memahami tujuannya. Tujuan perencanaan tata letak meliputi:

Penggunaan luas lantai lebih efektif.

Menyediakan pemindahan bahan yang lebih efisien.

Meminimalkan biaya penyimpanan sambil memastikan tingkat pelayanan
yang dibutuhkan.

Mencapai fleksibilitas maksimum.

Menyediakan tata kelola yang baik.

Untuk mencapai tujuan perencanaan tata letak tersebut, ada lima prinsip

penyimpanan yang diperhatikan secara keseluruhan. (Goyena dan Fallis, 2019).

Prinsip yang berhubungan dengan tujuan diatas sebagai berikut:

1.

Popularity

Popularity merupakan prinsip meletakkan item/produk yang memiliki
accesibilty tertinggi di dekat titik input-output (i/0) tertentu. Dengan kata
lain, semakin tinggi popularitas suatu produk, semakin dekat posisi
penyimpanannya dengan titik masuk dan keluar barang. Ini berarti produk
yang lebih populer akan ditempatkan di area penyimpanan yang dekat
dengan titik masuk keluar barang.

Similarity

Prinsip kedua berkaitan dengan similarity atau kesamaan produk yang

disimpan, dimana produk yang diterima dan dikirim bersama sebaiknya
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disimpan bersama-sama. Hal ini bertujuan untuk meminimalkan frekuensi

perpindahan dalam aktivitas penerimaan dan pengiriman produk.

3. Ukuran
Setiap produk semestinya disimpan sesuai dengan ukurannya. Untuk
mendapatkan informasi tersebut, diperlukan variasi dalam penentuan
ukuran lokasi penyimpanan. Secara umum, barang-produk yang memiliki
bobot dan dimensi besar serta sulit untuk ditangani sebaiknya disimpan
dekat dengan area pintu masuk dan keluar gudang. Namun, penataan ruang
juga harus mempertimbangkan kenyamanan dalam penanganan serta
tingkat popularitas barang produk tersebut.

4. Karakteristik
Beberapa karakteristik material seperti mudah rusak, bentuknya unik,
mudah hancur, berbahaya, atau mudah bereaksi dengan zat kimia lainnya
sering kali bertentangan dengan prinsip-prinsip yang telah disebutkan
sebelumnya.

5. Utilisasi Luas Lantai
Dalam perencanaan tata letak, penentuan luas lantai untuk penyimpanan
produk menjadi penting. Beberapa faktor yang dipertimbangkan meliputi
konservasi luas lantai, keterbatasan luas lantai, dan aksesibilitas. Penilaian
pemanfaatan gudang dapat dihitung menggunakan rumus berikut:

Area yang dipakai

Presentasi ruang penyimpanan = (D)

Area gudang penyimpanan =~
Jika hasil perhitungan yang telah dilakukan dari atau sama dengan 50%,
dapat disimpulkan bahwa utilitas atau pemanfaatan gudang tersebut belum
optimal. Sedangkan untuk mencapai kondisi optimal, nilai hasil

perhitungan harus lebih dari atau sama dengan 50%.

2.2.2. Gudang

Gudang dapat didefinisikan sebagai tempat di mana produk disimpan untuk
digunakan dalam proses produksi hingga produk tersebut diminta sesuai dengan
jadwal produksi (Hadiguna dan Setiawan, 2008). Sebagai tempat yang

bertanggung jawab untuk menyimpan produk yang digunakan dalam produksi,
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hingga produk tersebut diminta sesuai jadwal produksi, gudang memiliki tujuan
dan fungsi penting untuk menjaga kelancaran kegiatan operasional di dalamnya.

Beberapa di antaranya termasuk:

1. Penyimpanan barang: Gudang berfungsi sebagai tempat untuk menyimpan
produk dalam jumlah besar dengan tujuan untuk menjaga persediaan yang
memadai guna memenuhi permintaan pasar dan mencegah kekurangan
stok.

2. Pengendalian stok: Gudang membantu dalam mengelola persediaan
dengan mengawasi masuk dan keluarnya barang. Tujuannya adalah untuk
memastikan stok tersedia dalam jumlah yang tepat, menghindari kerugian
karena produk rusak atau kedaluwarsa, dan mengoptimalkan penggunaan
ruang penyimpanan.

3. Pemrosesan pesanan: Gudang digunakan sebagai tempat untuk memproses
pesanan yang masuk. Produk diambil dari stok yang ada, dikemas, dan
dipersiapkan untuk pengiriman kepada pelanggan. Tujuan gudang dalam
hal ini adalah untuk mengatur dan melaksanakan proses pemenuhan
pesanan secara efisien dan akurat.

4. Pengelolaan distribusi: Gudang dapat berperan sebagai pusat distribusi
untuk mengkoordinasikan dan mengatur pengiriman produk ke berbagai
tujuan. Tujuannya adalah untuk memastikan pengiriman tepat waktu,
efisien, dan akurat kepada pelanggan atau titik distribusi lainnya.

Pada kebanyakan perusahaan, gudang umumnya berlokasi di dalam
ruangan. Namun, ada produk-produk tertentu yang mungkin disimpan di luar
ruangan untuk mengurangi biaya penyimpanan karena tidak memerlukan
bangunan khusus. Gudang dapat dibagi menjadi beberapa jenis berdasarkan bahan

atau produk yang disimpan di dalamnya, antara lain:

1. Penyimpanan bahan baku: Berfungsi untuk menyimpan semua bahan yang

diperlukan/digunakan dalam proses produksi.

2. Penyimpanan raw material: Dalam industri manufaktur, sering kali produk

harus melewati beberapa operasi atau tahapan produksi yang berbeda.
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Waktu yang dibutuhkan untuk setiap tahapan bisa berbeda-beda, sehingga
kadang produk atau bahan harus menunggu hingga siap untuk tahapan

berikutnya.

3. Penyimpanan produk jadi: Gudang berfungsi sebagai tempat untuk
menyimpan produk yang telah selesai diproduksi dan siap untuk

didistribusikan atau dikirim ke konsumen.

2.2.3. Metode Penyimpanan Barang
Dalam merancang sebuah tata letak gudang, tidak hanya cukup dengan menata
letak fisik saja, tetapi perlu menentukan metode penyimpanan atau penempatan
produk yang tepat. Terdapat empat metode penyimpanan barang, antara lain:
1. Dedicated Storage
Dedicated storage, atau dikenal dengan metode penyimpanan tetap, adalah
metode di mana lokasi penyimpanan untuk setiap produk telah ditentukan
secara tetap dan khusus (Olivia Audrey et al., 2019). Hal ini disebabkan
karena jumlah lokasi penyimpanan setiap produk harus cukup untuk
memenuhi kebutuhan maksimal ruang penyimpanan dari produk tersebut.
2. Randomized storage
Randomized storage adalah metode penyimpanan produk di mana produk
yang baru masuk ke gudang ditempatkan di area kosong yang tersedia
secara acak. Dengan demikian, setiap bagian kosong di gudang memiliki
probabilitas yang sama untuk dipilih sebagai lokasi penyimpanan produk
baru (Safira Isnaeni & Susanto, 2021). metode ini efektif dalam
penggunaan ruang, tetapi akan meningkatkan jarak yang harus ditempuh
oleh order picker dalam mencari produksesuai pesanan karena barang-
produktersebut tersebar lebih luas di gudang.
3. Shared Storage
Shared Storage adalah metode penyimpanan di mana area penyimpanan
didisposisikan berdasarkan luas lantai gudang, yang dimulai dari yang
terdekat hingga yang jauh dari pintu masuk/keluar (I/O). Produk yang
akan segera dikirim ditempatkan terlebih dahulu di area yang paling dekat

dengan pintu masuk atau keluar, diikuti oleh area-area yang semakin jauh
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dari I/O (Ramadhany & Sembada, 2021). Berbeda dengan randomized
storage yang bergantung pada spesifikasi total lokasi penyimpanan untuk
produk, shared storage lebih bergantung pada keberadaan area kosong
yang tersedia dan cocok untuk digunakan, terutama pada produk yang
beragam dengan permintaan yang konsisten..
4. Class Based Storage

Class Based Storage merupakan metode penyimpanan produk yang
membagi produk ke dalam kelas berdasarkan kesamaan kriteria, seperti
jenis material, tipe pergerakan (fast moving, medium moving, slow
moving), dan karakteristik lainnya. (Sitorus et al, 2020). Dengan
demikian, produk dapat disimpan di lokasi mana pun di dalam kelas yang

sesuai.

2.2.4. Metode Class Based Storage

Menurut (Nur, Hidayat dan Maarif, 2018) Class based storage adalah metode
penempatan bahan atau material berdasarkan kesamaan jenisnya ke dalam
kelompok tertentu di dalam gudang. Kelompok-kelompok ini ditempatkan di area
yang khusus di dalam gudang. Kesamaan bahan atau material dalam suatu
kelompok dapat mencakup jenis item atau kriteria lain seperti daftar pesanan
konsumen. Untuk menerapkan metode ini, digunakan data-data seperti data tata
letak gudang yang sudah ada, karakteristik barang, jadwal pemesanan, dan aliran
bahan baku.

Data tata letak gudang awal digunakan sebagai evaluasi kondisi tata letak
sebelumnya, termasuk dimensi penanganan material, ukuran pallet, kebutuhan
gang, dimensi mesin, dan penentuan penempatan bahan. Data karakteristik barang
mencakup atribut-atribut dari setiap jenis barang, seperti ukuran, berat dan luas
alas yang diperlukan. Jadwal pemesanan berguna untuk memahami laju masuk
dan keluar barang, sehingga produk dapat ditempatkan dengan efisien tanpa
menghambat aktivitas pengambilan dan pengontrolan barang. Data aliran bahan
digunakan untuk memahami proses masuk dan keluar bahan dari gudang.
Keuntungan dari pendekatan penyimpanan berbasis kelas adalah kemampuan
untuk menyimpan produk yang bergerak cepat lebih dekat dengan pusat distribusi,

sambil tetap memberikan fleksibilitas dalam penempatan produk dan
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memungkinkan penggunaan ruang penyimpanan yang tidak terikat. Dalam sistem
ini, tidak ada persyaratan khusus mengenai lokasi penyimpanan yang teratur

sehingga dapat digunakan ruang penyimpanan yang tersedia.

2.2.5. Analisis ABC

Dalam pengelolaan berbagai jenis produk, penting untuk melakukan
pengelompokan sesuai tingkat kepentingan. Dalam pengelolaan barang, faktor
kecepatan pemakaian, baik yang sering digunakan (fast moving) maupun yang
jarang digunakan (slow moving), menjadi indikator penting yang sering
digunakan sebagai dasar dalam menentukan kebijakan pengelolaan. Tingkat
prioritas persediaan dapat dinilai berdasarkan tingkat kritikalitas produk,
kecepatan penggunaan, atau potensi keuntungan yang mampu diperoleh. Salah
satu metode yang dikenal dalam pengendalian sistem inventori adalah analisis
ABC. Analisis ABC membagi inventaris menjadi tiga kategori berdasarkan nilai,
yakni mengelompokkan mereka ke dalam kelas A, B, dan C. Kelas A
diperuntukkan bagi barang dengan nilai tinggi (very important), kelas B untuk
barang dengan nilai sedang (less important), dan kelas C untuk barang dengan
nilai rendah (least important) (Fazrin dan Ludiya, 2023). Langkah perhitungan
analisis ABC sebagai berikut:

1. Menjumlah semua produk penerimaan dan pengeluaran barang di gudang.

2. Menghitung rata-rata barang masuk dan rata-rata barang keluar perbulan

dengan persamaan sebagai berikut
Rata — Rata in — Total in 5
ata atain = BTy e e . (2)

3. Menghitung frekuensi perpindahan setiap produk dengan rumus:

. . rata — rata in + rata — rata out
Frekuensi perpindahan = - ee e (3)
rata — rata penerimaan

4. Mengurutkan hasil dari perhitungan frekuensi perpindahan dari yang
terbesar ke yang terkecil. Jumlahkan secara kumulatif nilai frekuensi
perpindahan perbulannya

5. Mengubah jumlah kumulatif dari masing-masing item menjadi persentase

kumulatif. Persentase ini menjadi ukuran yang digunakan untuk
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menentukan kelompok item tersebut. Menghitung presentase kumulatif
yang dihasilkan dengan rumus:

Kumulatif per item

P tase k latif = e e e eee e e (4
ersentase muat = Total kumulatif perpindahan )

6. Mengklasifikasikan barang berdasarkan kelas A, B dan C

Berikut ini klasifikasi pengelompokkan ABC:

a. Kategori A mencakup produk-produk yang sangat sering bergerak
atau yang memiliki frekuensi pergerakan tertinggi, yaitu antara 75%
hingga 80%. Produk-produk dalam kategori ini dikenal sebagai fast
moving, karena mereka merupakan item yang paling sering diambil
dan dipindahkan dalam warehouse. Oleh karena itu, penempatan
mereka harus diprioritaskan agar mudah dijangkau untuk
memaksimalkan efisiensi waktu dalam pengambilan.

b. Kategori B mencakup produk-produk dengan frekuensi pergerakan
sedang, yaitu antara 10% hingga 15%. Produk dalam kategori ini
disebut slow moving. Meskipun tidak seaktif kategori A, mereka
masih  memiliki  tingkat permintaan yang cukup untuk
mempertimbangkan penempatan yang relatif mudah dijangkau, tetapi
tidak memerlukan prioritas setinggi kategori A.

c. Kategori C mencakup produk-produk dengan frekuensi pergerakan
paling rendah, yaitu antara 5% hingga 10%. Produk dalam kategori ini
dikenal sebagai very slow moving. Mereka memiliki tingkat
permintaan yang sangat rendah, sehingga dapat ditempatkan di lokasi
yang kurang strategis atau lebih sulit dijangkau dibandingkan dengan
kategori A dan B(Pamungkas dan Handayani, 2018).

2.2.6. Material Handling System

Material Handling System pada dasarnya disesuaikan dengan /ayout yang
sudah ada, namun keberadaannya lebih terfokus pada bagaimana tata cara bahan
dipindahkan, termasuk jenis alat dan prosedur yang digunakan dalam proses
pemindahan tersebut. Material handling system adalah sistem yang mengatur dan
mengelola perpindahan produk dengan mempertimbangkan aspek ekonomi,

ergonomi, dan teknis. (Hadiguna dan Setiawan, 2008). Tujuan dari adanya
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material handling system untuk mengurangi lead time. Meskipun sering dianggap
sebagai pemborosan, dengan dirancangnya material handling system yang efisien
pemborosan tersebut dapat diperkecil. Hal penting yang perlu dipertimbangkan
yaitu pemilihan alat pemindahan yang sesuai produk yang disimpan baik itu
berbentuk padat, cair, dan gas dan kebutuhan dalam gudang. Tujuan adanya
material handling system adalah:
1.  Memelihara atau meningkatkan kualitas produk dan mengurangi risiko
kerusakan.
2. Meningkatkan keamanan sehingga memberikan perlindungan terhadap
material terjamin.
3. Meningkatkan produktivitas.
4.  Mengurangi bobot mati atau bahan tidak terpakai.
5.  Berfungsi sebagai pengawasan terhadap persediaan.
Terdapat 3 tahapan material handling,yaitu:
Progresif yang terdiri dari semua sumber.
b. Contermporary, yaitu perpindahan produk dari satu tempat ke tempat lain.
c. Convensional, yaitu perpindahan produk dari satu tempat ke tempat lain
secara individual.
Menurut (Karonsih et al., 2011) pada perhitungan OMH dapat menggunakan

asumsi, yaitu :

1. Perhitungan biaya operasional material handling dilakukan saat proses
menyimpan dan mengambil material.
2. Kecepatan penggunaan material handling tetap konsisten, baik ketika

forklift sedang dalam kondisi berisi maupun kosong.

Adapun biaya-biaya yang tercangkup dalam perhitungan ongkos material
handling antara lain :
1. Biaya bahan bakar, rumus untuk mencari bahan bakar adalah:

jarak perpindahan per tahun

jarak indah hari =
jarak perpindahan per hari jumlah hari kerja dalam 1 tahun
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biaya bahan bakar setiap harinya

biaya bahan bakar = jarak perpindahan per hari - (6)
2. Perhitungan Depresiasi (Fixed Cost), besarnya depresiasi tiap tahun
dengan metode SL dihitung dengan menggunakan rumus berikut :
N
Keterangan:

Dt = depresiasi pada tahun ke-t (Rp)
P = ongkos awal dari aset yang bersangkutan (Rp)
S =nilai sisa dari aset tersebut (Rp)
N = masa pakai (umur) dari aset tersebut (tahun)
3. Biaya mesin, rumus untuk mencari biaya mesin adalah:
biaya mesin = depresiasi + biaya maintenance
+ biaya bahan bakar (jarak perpindahan per hari) ... (8)
4. Biaya Operator Forklift (Variable Cost), perhitungan biaya operator
forklift disesuaikan dengan jam operas forklift setiap harinya. Perhitungan
tersebut menggunakan rumus sebagai berikut :

jarak perpindahan per hari

k t klift = .(9
ecepatan forklift (v) jumlah jam operasi forklift tiap harinya ©
X
Biaya Operator = upah operator per jam X o e e (10)
5. Ongkos material handling per tahun dihitung dengan persamaan
OMH _ bi in + bi t 11
tahan — Piaya mesin + biaya OPErator ... ... v v vo oo s v s (11)

Secara umum, cara untuk mengurangi biaya material handling adalah sebagai

berikut:
1. Meminimalkan waktu peralatan menganggur.
2. Mengoptimalkan penggunaan peralatan agar mencapai satuan muatan tinggi.

3. Meminimalkan perpindahan produk dan mengurangi gerakan untuk menekan

biaya operasional.
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4. Menempatkan departemen-departemen sedekat mungkin untuk memperpendek

jarak perpindahan.

5. Mencegah perbaikan yang lebih besar dengan merencanakan aktivitas

perawatan yang lebih baik.



