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Latar Belakang

Pada penelitian ini dilakukan di perusahaan yang berada di
Pasuruan Jawa Timur yang bergerak pada produksi kertas
daur ulang terdapat permasalahan dalam penataan barang
jadi pada gudang yang sangat tidak teratur. Dengan adanya
penataan yang tidak teratur mengakibatkan proses
pencarian dalam satu pengiriman memerlukan waktu 35
menit dan proses bongkar barang dari tumpukan sekitar 42
menit.
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Rumusan Masalah dan Tujuan

Rumusan Masalah
Bagaimana merancang ulang tata letak pada bagian gudang produk
jadi (Finished Good Warehouse) dengan metode shared storage dan 

class based storage? 

Tujuan
Untuk memberikan usulan perbaikan tata letak gudang finished good 

yang lebih efektif terhadap pemindahan material handling 
menggunakan metode shared storage dan class based storage
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Metode
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Pembahasan

Perusahaan ini memiliki luas gudang dengan luas 1.880 m2.
Dengan 1 pintu selebar 6 meter, perusahaan ini
menggunakan material handling berupa rollclamp yang
memiliki spesifikasi dengan panjang (p) 5,6 m x lebar (l)
2,3m.
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Pembahasan

No
Kode 

Produk

1 WLA

2 WLX

3 WLM

4 MFA

5 MFX

6 MFM

7 BLX

Jenis Produk Diameter Tinggi Volume

WLA 1,1 m 1.8 m 2,798 m3

WLX 1,1 m 1.4 m 1,692 m3

WLM 1,1 m 2.1 m 3,808 m3

MFA 1,1 m 1.8 m 2,798 m3

MFX 1,1 m 1.4 m 1,692 m3

MFM 1,1 m 2.1 m 3,808 m3

BLX 1,1 m 1.4 m 1,692 m3
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Pembahasan
Tanggal Order

Tanggal 

Pengiriman
WLA WLX WLM MFA MFX MFM BLX

30/10/2022 01/11/2022
41 41 36 54 52 51 10

31/10/2022 02/11/2022 39 40 35 55 54 51 15

01/11/2022 03/11/2022 35 41 37 47 47 48 10

02/11/2022 04/11/2022 38 42 41 52 55 54 5

03/11/2022 05/11/2022 35 38 40 48 54 47 15

24/11/2022 26/11/2022 41 38 37 51 51 49 5

25/11/2022 27/11/2022 40 37 38 47 56 49 12

26/11/2022 28/11/2022 40 41 42 51 49 47 13

27/11/2022 29/11/2022 42 42 38 46 49 48 17

28/11/2022 30/11/2022 41 41 38 49 55 49 6
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Pembahasan

Kebutuhan WLA =
𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘 𝑡𝑒𝑟𝑡𝑖𝑛𝑔𝑔𝑖 𝑝𝑒𝑟ℎ𝑎𝑟𝑖

𝑏𝑎𝑛𝑦𝑎𝑘𝑛𝑦𝑎 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘 𝑑𝑎𝑙𝑎𝑚 1 𝑝𝑎𝑙𝑙𝑒𝑡

=
42

3
= 14 palet

Nama 

Produk

Jumlah Produk Tertinggi 

Perhari
Total Maksimum/Palet

Kebutuhan Palet 

Teoritis

Kebutuhan 

Palet

WLA 42 3 14 14

WLX 42 4 10,50 11

WLM 42 3 14 14

MFA 56 3 18,67 19

MFX 56 4 14 14

MFM 56 3 18,67 19

BLX 18 4 4,50 5
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Pembahasan

Luas area penyimpanan WLA = 14 palet x 1,44 m2

= 20,16 m2

Nama 

Produk
Total Maksimum/Palet Kebutuhan Palet

Luas Area 

Penyimpanan

WLA 3 14 20,16 m2

WLX 4 11 15,84 m2

WLM 3 14 20,16 m2

MFA 3 19 27,36 m2

MFX 4 14 20,16 m2

MFM 3 19 27,36 m2

BLX 4 5 7,2 m2
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Pembahasan

Allowance WLA = 20,16 m2 x 150% = 30,24 m2

Diagonal = 𝑝2 + 𝑙2 = 52 + 2,42 = 30,76 = 5,6 m

Nama Produk Lebar Gang Luas Area Penyimpanan Allowance

WLA 5,6 m 20,16 m2 30,24 m2

WLX 5,6 m 15,84 m2 23,76 m2

WLM 5,6 m 20,16 m2 30,24 m2

MFA 5,6 m 27,36 m2 41,04 m2

MFX 5,6 m 20,16 m2 30,24 m2

MFM 5,6 m 27,36 m2 41,04 m2

BLX 5,6 m 7,2 m2 10,08 m2
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Pembahasan

NO TEMPAT

FASILITAS

LUAS

1 2 3 4 5 6 7 8 9

1 LOADING DOCK E E E A A A I O 336,40 m2

2 WLA E A A U U U U U 30,24 m2

3 WLX E A A U U U U U 23,76 m2

4 WLM E A A U U U U U 30,24 m2

5 MFA A U U U A A U U 41,04 m2

6 MFX A U U U A A U U 30,24 m2

7 MFM A U U U A A U U 41,04 m2

8 BLX I U U U U U U U 10,08 m2

9 BARANG RUSAK O U U U U U U U 112 m2
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Pembahasan
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Pembahasan

Prosentase Ruang Penyimpanan=
𝑙𝑢𝑎𝑠 𝑟𝑢𝑎𝑛𝑔 𝑡𝑒𝑟𝑝𝑎𝑘𝑎𝑖

𝑙𝑢𝑎𝑠 𝑟𝑢𝑎𝑛𝑔 𝑡𝑒𝑟𝑠𝑒𝑑𝑖𝑎
x 100%

=
1117,75

1880
x 100%

= 59,45%

Gambar Layout Awal
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Pembahasan

Prosentase Ruang Penyimpanan =
𝑙𝑢𝑎𝑠 𝑟𝑢𝑎𝑛𝑔 𝑡𝑒𝑟𝑝𝑎𝑘𝑎𝑖

𝑙𝑢𝑎𝑠 𝑟𝑢𝑎𝑛𝑔 𝑡𝑒𝑟𝑠𝑒𝑑𝑖𝑎
x 100%

=
318,69

1880
x 100%

= 16,95%

Efisiensi = 
𝑙𝑢𝑎𝑠 𝑎𝑤𝑎𝑙−𝑙𝑢𝑎𝑠 𝑢𝑠𝑢𝑙𝑎𝑛

𝑙𝑢𝑎𝑠 𝑎𝑤𝑎𝑙
x 100% 

= 
1117,75−318,69

1117,75
x 100% = 71,48%

Gambar Layout Awal
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Pembahasan
Gudang produk jadi pada PT. XYZ memiliki sistem penyimpanan produk yang masih secara acak. Hal

tersebut dibuktikan dengan tidak adanya data pengalokasian produk secara jela, dimana produk yang
diletakkan hanya berdasarkan tempat yang tersedia saja. Maka, dilakukan perencanaan untuk menata ulang
tata letak gudang dengan metode shared storage dan class-based storage dengan harapan untuk bisa
menciptakan sebuah sistem penyimpanan yang teratur dan rapi dengan menciptakan pembagian plot wilayah
bagi setiap produk dan adanya penghematan luas ruang serta.

Dalam proses pengolahan data, langkah awal yang dilakukan adalah mengidentifikasi produk jadi pada
tempat penelitian yang meliputi jenis produk, dimensi produk dan banyaknya barang yang sering keluar dari
gudang. Selanjutnya adalah menghitung kebutuhan palet setiap jenis produk. Palet yang digunakan yakni
berukuran 1,2 m x 1,2m. Dikarenakan tinggi dari produk yang berbeda – beda serta kemampuan material
handling yang digunakan memiliki batas, maka pada produk kertas dilakukan perhitungan dengan mencari
ketinggian maksimum dari material handling yang digunakan. Material handling yang digunakan adalah
rollclamp yang memiliki tinggi lifting maksimum sebesar 6m. Untuk produk dengan kode WLA,WLM, MFA
dan MFM memiliki kapasitas maksimum tumpukan sebanyak 3, sedangkan untuk produk dengan kode WLX,
MFX dan BLX memiliki kapasitas maksimum tumpukan sebanyak 4. Pada produk kertas ini, dilakukan
perhitungan dengan kapasitas produk keluar tertinggi perhari setelah itu dibagi dengan kapasitas tumpukan
pada satu palet. Hasil dari perhitungan total kebutuhan palet produk kertas adalah sebanyak 96 palet.
Selanjutnya menghitung penentuan luas area penyimpanan dengan menghitung banyaknya kebutuhan palet
dikalikan dengan luasan palet yang digunakan. Setelah itu luasan yang telah diolah, kemudian dikalikan
dengan allowance ruang sebesar 150%. Total dari area yang diperlukan yakni sebesar 318,69m2 dengan luas
sebelumnya 1117,75m2 dari 1880m2.
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Pembahasan
Setelah itu, melakukan pengklasifikasian setiap produk yang ada dengan melihat dari data produk yang keluar dari

gudang. Pengolahan data ini menggunakan aplikasi DOSBox yang memerlukan pengisian data – data yang diperlukan.
Data yang diperlukan yakni sebuah diagram ARC yang mengetahui kebutuhan dekat atau tidaknya dari suatu area,
diagram ini menguraikan hubungan antar area yang ada. Data selanjutnya yakni luasan area yang diperlukan oleh suatu
departemen atau area, karena pada aplikasi DOSBox akan bekerja pengolahan data dalam algoritma hybrid dengan
mencari total jarak terkecil yang ditempuh dengan melakukan pertukaran antara area ke area lainnya. Pada penelitian ini
melakukan 10 alternatif layout, semakin banyak menghasilkan alternatif akan semakin banyak kemungkinan dari setiap
alternatinya. Dari gambar 2 dapat dilihat hasil pengolahan data tersebut muncul 10 peringkat, dengan peringkat tertinggi
pada angka 1 disebelah nilai score yang muncul dan peringkat seterusnya akan semakin rendah. Dapat dilihat pada
gambar 2, usulan ke-6 yang memiliki peringkat 1 dengan score 1035 dengan adj score 0,74 dan r-score mendapat 0,84.
Dari usulan layout tersebut, kebutuhan luasan yang dibutuhkan sebesar 16,95% dari total luasan yang tersedia dan
menurun sebesar 71,48% dari luasan yang sebelumnya menggunakan 59,45% dari total luasan yang tersedia.

Setelah layout usulan jadi, selanjutnya menghitung jarak dari setiap area kertas ke area loading dock menggunakan
perhitungan rectilinear untuk menentukan jarak perpindahan material handling. Dari area MFM ke area loading dock
membutuhkan jarak 22m, untuk area MFA ke area loading dock membutuhkan jarak 16m, untuk area MFX ke area
loading dock membutuhkan jarak 24,5m, untuk area WLM ke area loading dock membutuhkan jarak 45m untuk area
WLM ke area loading dock membutuhkan jarak 63m, untuk area WLX ke area loading dock membutuhkan jarak 70,5m,
dan untuk area BLX ke area loading dock membutuhkan jarak 77,5m. Material handling yang digunakan adalah
rollclamp yang memiliki kecepatan saat membawa muatan sebesar 10km/jam dengan produk tertinggi dalam satu kali
siklus pengiriman sebanyak 20 produk kertas. Penghematan waktu dalam satu kali siklus untuk jenis produk kertas coklat
sebesar 17,84%, untuk jenis produk kertas putih mengalami penghematan waktu sebesar 8,84% dan untuk jenis kertas
berwartna custom mengalami penghematan waktu sebesar 28,51%.
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Manfaat Penelitian

Mendapatkan data tentang pengiriman barang dan 
luas dari sebuah gudang. Selain itu memberikan

usulan layout baru tentang penataan barang yang 
membuat pergerakan yang lebih efisien.
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